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Resumo 
A Engenharia de Produção assumiu sempre uma posição central nas organizações. Na verdade, esse papel de 
destaque tem vindo a ser reconhecido não só por quem trabalha diretamente na produção mas também pela 
maioria dos colaboradores dos departamentos de suporte.  
Não obstante a aceitação gradual do papel dominante da produção no seio das organizações, um dos 
conceitos mais polémicos continua a ser a definição de desperdício, ou seja, segundo Fujio Cho, presidente 
honorário da Toyota Motor Corporation (2006, citado no Manual ATEC de Ferramentas Lean, 2006, p. 15) 
“Tudo para além da mínima quantidade de equipamento, materiais, peças, espaço ou tempo, necessários para 
adicionar valor ao produto”. A interpretação desta definição tem vindo a ser feita, de forma mais ou menos 
consciente, por parte das organizações, muitas vezes orientada e/ou motivada por colaboradores atentos e 
mais interessados na evolução dos sistemas de produção como um todo do que no sucesso isolado do seu 
departamento. Este processo pode ser iniciado internamente, pelo próprio management, promovendo a 
formação e rotação dos seus colaboradores por diversas áreas e/ou ambientes industriais ou através do 
recrutamento de novos colaboradores, oriundos de realidades diferentes e com know-how relevante em termos 
de gestão industrial. O processo pode também ter origem externa quando motivado pela exigência direta ou 
indireta de clientes.  
Na indústria Portuguesa, parte deste processo tem vindo a ser feito com recurso aos profissionais 
formados pelas indústrias automóvel e aeronáutica, os quais acabam por formar novos colaboradores através 
da implementação prática de conceitos e metodologias experienciadas anteriormente. 
 A introdução do discurso da otimização de processos e da redução de desperdícios (Defeitos, Produção 
em excesso, Transportes, Tempos de espera, Stocks, Movimentos e Processamento) veio contribuir 
significativamente para reforçar a posição de destaque que a produção assume no seio de um sistema de 
produção, contudo também ajudou a clarificar e destacar o papel dos restantes departamentos de apoio à 
produção no chamado processo de melhoria contínua. Veja-se o exemplo da atividade de logística, a qual não 
integrando mão-de-obra direta, assume um papel preponderante no bom desempenho da produção, 
nomeadamente pela influência que as suas atividades têm nos sete desperdícios atrás enumerados. Por 
exemplo, o timing e processo de abastecimento das linhas de produção condicionam diretamente a eficiência 
dos processos produtivos. A visão contemporânea dos sistemas de produção tende então a tornar-se mais 
reconhecida para com o sistema no seu todo, enquanto elemento fundamental de equilíbrio e eficiência dos 
processos produtivos e menos fundamentalista relativamente ao protagonismo da produção. 
Até uma determinada altura, a tendência natural das organizações foi a otimização dos processos 
existentes, pela redução dos tempos de ciclo, pessoas e/ou tempos de processo. Como é óbvio, os tempos 
associados ao fabrico de um determinado produto contribuem diretamente para a redução do custo industrial 
dos produtos, contudo a partir de um determinado nível de otimização, torna-se cada vez mais difícil gerar 
ganhos significativos. É natural que os primeiros ciclos de otimização produzam impactos mais significativos, e 
que, com o passar do tempo as hipóteses de otimização sejam cada vez menores. Por outro lado, a 
quantidade de desperdícios menos visíveis que esse mesmo processo de produção integra (stocks, 
transportes e movimentos desnecessários, tempos de espera, etc.) tende a ser ignorada. As organizações 
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mais atentas passaram então a focar-se não só da otimização dos processos mas também na identificação e 
redução dos desperdícios. Este novo conceito passou a integrar as políticas de melhoria e surgiram novas 
funções, tais como os agentes de melhoria contínua, cuja principal missão é apoiar na evolução dos restantes 
colaboradores e departamentos no processo de mudança de mentalidades relativamente às novas formas de 
ver/gerir o negócio, nomeadamente pela redução de desperdícios dos processos.  
 À semelhança do que se passava aquando da implementação dos primeiros Sistemas de Gestão da 
Qualidade, em que o departamento da qualidade era visto como principal responsável por garantir a qualidade 
dos produtos produzidos (independentemente de não ter qualquer intervenção direta no processo produtivo), 
também a melhoria contínua veio a padecer do mesmo mal, pois os donos dos processos não se sentiam 
responsáveis pela sua otimização, transferindo essa missão para a engenharia de processo. Este é o 
pensamento a contrariar e a substituir pela cultura da estabilização e otimização de processos, baseada na 
formação e responsabilização dos colaboradores.  
 
Palavras-chave: Engenharia de Produção, Desperdícios da Produção; Sistema de Produção, Otimização de 
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Abstract 
Production Engineering has always assumed a central position in organizations. In truth, this prominent role has 
come to be recognized not only by those who work directly in production but also by the majority of the 
collaborators of the support departments. 
 Not withstanding the gradual acceptance of the dominant role in production within the organizations, one 
of the most controversial concepts still continues to be the definition of waste, that is, according to Fujio Cho, 
honorary president of Toyota Motor Corporation (2006, quoted in Manual ATEC de Ferramentas Lean, 2006, p. 
15): “Everything beyond the minimum quantity of equipment, materials, parts, space or time, necessary for the 
addition of value to the product”. The interpretation of this definition has been done, in a greater or lesser 
conscious form, by organizations, frequently oriented and/or motivated by aware collaborators who are more 
interested in the evolution of the production systems as a whole than the isolated success of their departments. 
This process may be started internally, by management itself, through promoting training and rotation of its 
collaborators among diverse areas and/or industrial environments or through the recruiting of new collaborators, 
originally from different realities and with know-how that is relevant in terms of industrial management. The 
process may also have external origin when motivated by the direct or indirect demand of the clients. 
 In Portuguese industry, part of this process has come to be undertaken resorting to the professionals 
trained by the automotive and aeronautical industries, which end up training new collaborators through the 
practical implementation of concepts and methodologies previously experienced. 
 The introduction of the concept of optimization processes and the reduction of waste (Defects, Excess 
Production, Transportation, Waiting Times, Stocks, Movements and Processing) significantly contributed to 
reinforce the prominent role that production plays at the core of a production system. Moreover, it has also 
helped to clarify and highlight the role of the remaining departments that support production in the process of 
continuous improvement. Consider the example of the activity of logistics, which, although not integrating direct 
labour, has a preponderant role in the good performance of the production, namely due to the influence that its 
activities have on the seven wastes previously listed. For example, timing and the supply process of the 
production lines directly condition the efficiency of the productive processes. 
 Up to a determined point in time, the natural tendency of organizations was to optimize the existing 
production processes, through the reduction of the cycle times, people and/or process times. As is obvious, the 
times associated to the production of a determined product directly contribute to the reduction of the industrial 
cost of the products, however, after a determined level of optimization, it becomes ever more difficult to 
generate significant gains. It is natural that the first cycles of optimization produce more significant impacts and 
that, with the passing of time, the possibilities of optimization be ever less. On the other hand, the quantity of 
less obvious waste that this same production process integrates (stocks, unnecessary transportation and 
movement, waiting times, etc.) tends to be ignored. The more aware organizations have hence started to focus 
not only on the optimization of the processes but also on the identification and reduction of wastes. This new 
concept has come to integrate the policies of improvement and new functions have come to be, such as those 
of agents for continuous improvement, whose main mission it is to support the evolution of the remaining 
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collaborators and departments in the process of changing of mentalities relatively to new ways of 
seeing/managing the business, namely through the reduction of wastes in the processes.   
 Similarly to what happened at the time of the implementation of the first Quality Management Systems, in 
which the quality department was seen as the one with the main responsibility in guaranteeing the quality of the 
products produced (independently of not having any direct intervention in the production process), so has 
continuous improvement come to suffer from the same ailment, as the owners of the processes, not feeling 
responsible for their optimization, transferred them to the process engineering. This is a way of thinking that 
requires contradicting and replacing by a culture of stabilizing and optimizing processes, based on the training 
and accountability of the collaborators. 
      
Key words: Production Engineering, Production Wastes; Production Systems; Optimization of Processes; 
Policies of Improvement; Continuous Improvement 
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Capítulo 1  
1. Introdução 
O presente relatório pretende transmitir de forma fiel e esclarecedora as 
experiências profissionais vivenciadas desde 1995 até à presente data. Trata-se de 
cerca de 19 anos de atividade profissional, maioritariamente vividos em ambiente 
industrial, ao serviço de diversos grupos nacionais e multinacionais, os quais 
proporcionaram uma diversidade de experiências relevantes para apresentação e 
reflexão neste relatório. 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  2 
 
1.1. Motivação para a realização do relatório 
O fato de ter iniciado a minha carreira profissional com apenas 21 anos e na 
indústria de componentes para a indústria automóvel permitiu-me complementar o 
conhecimento académico com as práticas de referência do meio industrial.  
A elaboração deste relatório permitirá a realização de uma reflexão sobre as 
principais experiências vivenciadas, no âmbito das funções exercidas, e nas diferentes 
culturas industriais que tive a oportunidade de conhecer. 
1.2. Objetivo 
Este relatório tem por objetivo comprovar a atividade profissional desenvolvida 
desde 1995, de modo a demonstrar a aquisição de competências equivalentes ou 
superiores às dos estudantes que obtêm o grau de Mestre por via dos atuais currículos 
escolares, no âmbito do processo de Bolonha (Dec. Lei 74/2006), para licenciados com 
mais de cinco anos de experiência profissional na área da respetiva licenciatura “pré-
Bolonha”. 
1.3. Estrutura do relatório 
Este relatório está organizado em 8 capítulos. No capítulo 1 são apresentadas as 
motivações, objetivos e a própria estrutura do relatório. Do capítulo 2 ao capítulo 7 
detalha-se a experiência profissional de 1995 até 2014, começando por um 
enquadramento das empresas. De seguida são apresentadas as diferentes funções 
desempenhadas e descritas as principais responsabilidades bem como os principais 
trabalhos desenvolvidos e/ou melhorias implementadas no âmbito das diferentes 
atividades. Será dado maior ênfase aos projetos mais abrangentes em termos de 
desenvolvimento e/ou implementação de ferramentas e metodologias de vanguarda em 
termos de gestão industrial. Por questões de confidencialidade alguns dos conteúdos 
dos documentos apresentados foram alterados, ou então referem-se a outros processos 
não representando por isso valores reais. 
No final de cada capítulo é feito um resumo dos principais conhecimentos 
adquiridos e uma pequena reflexão crítica sobre diversos aspetos das experiências 
vivenciadas contextualizando a evolução da engenharia de produção nos últimos 19 
anos, nomeadamente no que respeita às expectativas das organizações relativamente 
aos profissionais desta área de atividade e aos requisitos em termos de domínio de 
determinadas valências técnicas e implementação prática de soluções que visem a 
melhoria contínua de processos e resultados operacionais.  
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Por fim, será apresentada uma análise crítica e conclusões relativamente à 
relevância da especialização em engenharia de produção para a minha atual função e 
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Capítulo 2  
2. Rieter  
Neste capítulo é descrita a experiência profissional referente à empresa Rieter 
Componentes para Veículos, Lda. no período de 1995 a 2000.  
Primeiramente é feito o enquadramento do grupo económico e da empresa 
propriamente dita para o período em questão, seguido de uma apresentação das 
funções exercidas e das respetivas responsabilidades. Por fim apresentam-se os 
trabalhos e/ou melhorias implementadas, finalizando com a apresentação dos 
conhecimentos adquiridos e uma reflexão sobre esses mesmos conhecimentos e 
aprendizagens.  
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2.1. Período de atividade laboral 1995 
2.1.1. Enquadramento da empresa neste período 
Durante vários anos, Setúbal foi uma região com indústrias de produção automóvel, 
de que é exemplo a Renault, uma empresa cliente da Sipavel até ao seu 
desaparecimento. Depois da saída da Renault a grande maioria dos componentes 
produzidos eram para exportação. Com a vinda da Autoeuropa para Setúbal tornou-se 
aliciante para o Grupo Rieter, uma multinacional ligada ao ramo automóvel, adquirir uma 
fábrica na região de Setúbal que já tivesse alguma experiência na indústria automóvel e 
que estivesse relativamente perto da zona de montagem das viaturas (na Figura 2.1 
pode-se observar a sede do grupo em Winterthur na Suiça). 
 
 
Figura 2.1 – Sede do Grupo Rieter (atualmente Autoneum) em Winterthur (Suíça) 
 
Instalada em Setúbal desde 1995, aquando da aquisição das instalações da 
Sipavel, a Rieter Componentes para Veículos (atualmente designada Autoneum 
Portugal, Lda) era a filial portuguesa do grupo Suíço Rieter, líder mundial na fabricação 
de proteções térmicas e insonorizantes para veículos automóveis (representados na 
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Figura 2.2 – Exemplo de insonorizante do piso interior do habitáculo 
 
 
Figura 2.3 – Exemplo de proteção térmica (heat-shield) 
 
Com a primeira semente lançada por Johann Jacob Rieter em 1775, o grupo conta 
hoje com várias fábricas espalhadas por todo o mundo. A empresa instalou-se para dar 
apoio ao projeto Autoeuropa, mas soube sempre manter a sua autonomia, já que, o 
projeto Autoeuropa nunca representou mais de 50% no volume de vendas da empresa. 
Em 1995 a Rieter Componentes para Veículos, Lda vivia um período de grande 
agitação, em virtude do arranque da Autoeuropa – fruto da joint-venture entre a Ford e a 
Volkswagen. No início da década de noventa, Portugal foi o país escolhido para receber 
um investimento total de 1.970 milhões de euros, ocorrido entre os anos de 1991 e 2002 
e onde se inclui o desenvolvimento dos modelos Volkswagen Sharan, Ford Galaxy e 
Seat Alhambra. 
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Este projeto começou por ser uma joint-venture entre a Ford e a Volskwagen que 
eram detentoras de igual parte do capital investido; e foi através desse mesmo projeto 
que beneficiaram de vantagens propiciadas pelo Estado Português, comprometendo-se 
a produzir um veículo automóvel do tipo monovolume, ou mais precisamente, um veículo 
multi-purpose (MPV – multi-purpose vehicle) com o nome de código VX62. 
A cada um dos parceiros que constituíam a Autoeuropa coube uma tarefa 
específica: a Ford ficou responsável pelo planeamento da fábrica, pelo estabelecimento 
do programa de produção, a compra de materiais e ainda a responsabilidade pelas áreas 
financeira e de recursos humanos; a Volskwagen ficou com a responsabilidade de 
conduzir todo o programa de engenharia e de desenvolvimento do produto. Lançada a 
primeira pedra para a construção da fábrica situada no município de Palmela, a 
Autoeuropa inicia a sua produção em maio de 1995. 
A partir do início de janeiro de 1999, a Autoeuropa passa a ser totalmente 
controlada pela Volkswagen, com o compromisso de manter a produção do Ford Galaxy 
até Fevereiro de 2006. Na Tabela 2.1 encontram-se registados os principais momentos 
da Volkswagen Autoeuropa (como é atualmente designada) desde a fase de projeto até 
à atualidade. 
 
Tabela 2.1 − Autoeuropa - Evolução da fábrica e dos produtos 
Ano Produto Ano Fábrica
1989 Desenvolvimentos técnicos
1990 Aprovação do conselho de administração 1990 Decisão sobre a localização
1991 Acordo para o design 1991 Acordo de joint venture  entre a VW (50%) e a Ford (50%)
Início dos caboucos
1992 Primeiro teste de embate 1992 Fim dos caboucos
1993 Aprovação para a engenharia 1993 Inauguração da Formauto (centro de formação)
1994 Primeira peça prensada 1994 Inauguração do corpo de bombeiros
1995 1º carro produzido para venda "Job 1 (Maio) 1995 Inauguração da fábrica
Produção da VW Sharan + Ford Galaxy
1996 Produção da Seat Alhambra (Fevereiro) 1996 Certificação ISO 9002 de Sistemas da Qualidade
100.000 Unidades produzidas (Maio)
1998 Certificação ISO 14001 de Sistemas de Gestão Ambiental
1999 500.000 Unidades produzidas (Junho) 1999 O grupo VW assume 100% do capital social da Autoeuropa
2000 Facelift I
2002 Certificação ISO 9000/2000 de Sistemas da Qualidade
2003 1.000.000 unidades produzidas
Facelift II
2004 Anúncio oficial do novo produto VW EOS 2004 Preparação da fábrica para o novo produto
Certificação ISO TS 16949
Recertificação ISO 14001
2005 Início da produção do VW EOS (Dezembro)
2006 Último Ford Galaxy produzido (Fevereiro)
Introdução no mercado do VW EOS
Anúncio oficial da produção de um novo VW Scirocco para 2008
2008 Início da produção do VW Scirocco
2014 1º Facelift do VW Scirocco 2014 Anúncio de investimento de 670 Milhões de Euros 
Fonte: Volksw agen Autoeuropa
 
Do investimento inicial (Tabela 2.2), é de salientar o valor destinado à formação e 
lançamento. Tal valor é justificado pela inclusão das despesas relacionadas com o 
processo de recrutamento e seleção de pessoal. 
 
Fonte: (Volkswagen Autoeuropa, Dezembro 2014)
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Tabela 2.2 − Autoeuropa – Investimento Inicial 
Investimento Inicial Milhões de € %
Implementação da fábrica 1282 65,1
Desenvolvimento do produto 479 24,3
Formação e lançamento 209 10,6
Total 1970 100
Fonte: Volksw agen Autoeuropa
 
 
Tal como se pode observar na Tabela 2.3, de um total inicial de 8890 postos de 
trabalho, menos de um terço eram trabalhadores diretos da Autoeuropa. Os restantes 
postos de trabalho eram de trabalhadores indiretos que colaboravam nas empresas de 
prestação de serviços à Autoeuropa, às empresas localizadas no parque industrial e a 
empresas fornecedoras existentes na zona. 
 
Tabela 2.3 − Autoeuropa – Emprego direto e indireto gerado 
Emprego Nº Trabalhadores %
VW Autoeuropa 2790 31,4
Prestação de serviços à Autoeuropa e parque industrial 2350 26,4
Fornecedores na zona 3750 42,2
Total do emprego 8890 100
Fonte: Volksw agen Autoeuropa
 
2.1.2. Título da função: Estagiário / Engenheiro da Qualidade 
Em resultado da conjuntura favorável em termos de emprego, para a área das 
engenharias, em julho de 1995 iniciei a atividade profissional na empresa Rieter – 
Componentes para veículos, Lda. O coordenador de curso da altura (Prof. Aníbal Valido) 
propôs-me fazer o estágio curricular de três meses na referida empresa, na área da 
qualidade. 
Do plano de estágio proposto para o período de julho a outubro de 1995 podem-se 
destacar dois objetivos distintos: análise dos principais fatores de influência nos índices 
de defeituosidade registados nas diferentes fases do processo de fabrico de uma das 
peças mais críticas para a Rieter (conhecida internamente por “A11”); apoio aos 
processos de certificação em curso. Estes pontos serão apresentados em detalhe em 
2.1.4. 
O início de estágio coincidiu com o start of production (SOP), dos modelos 
Volkswagen Sharan e Ford Galaxy da Autoeuropa (Figura 2.5 e Figura 2.6, 





Fonte: (Volkswagen Autoeuropa, Dezembro 2014) 
Fonte: (Volkswagen Autoeuropa, Dezembro 2014) 
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Após o estágio, viria a integrar a estrutura da Rieter como engenheiro da qualidade, 
respondendo hierarquicamente ao Diretor de Qualidade, tal como se pode observar no 
organograma da Figura 2.4. 
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2.1.3. Descrição das responsabilidades 
Com os objetivos de produção situados nos 300 veículos por turno, era imperativo 
acelerar a curva de aprendizagem e estabilizar os processos de fabrico, de forma a dar 
resposta às necessidades diárias dos clientes mas também preparar os anunciados 
aumentos de produção de um para três turnos de produção. A estes objetivos juntaram-
se ainda outros, nomeadamente: 
• Gerir eficazmente todas as alterações de engenharia solicitadas pelo 
Original Equipment Manufacturer (OEM); 
• Interpretação de normas; 
• Garantir a certificação pela norma internacional EN ISO 9001:1994; 
• Garantir a certificação pelo referencial QS 9000 3ª ed.; 
• Dar cumprimento ao plano anual de auditorias (de produto e processo) de 
1ª, 2ª e 3ª partes (ver anexo 2.1); 
• Dar cumprimento aos requisitos normativos de todos os clientes (Audi, 
Jaguar, Porsche, Ford, Volkswagen, Toyota e Mitsubishi), nomeadamente 
no que respeitava a: elaboração e/ou atualização de documentos do SGQ - 
Sistema de Gestão da Qualidade - manual da qualidade, procedimentos, 
instruções de trabalho, FMEA (Failure Mode & Effects Analysis); planos de 
controlo dos processos (ver anexo 2.2); 
• Garantir o correto tratamento de reclamações; 
• Gestão dos processos Advanced Product Quality Planing (APQP) e 
Production Parts Approval Process (PPAP) em curso (ver anexo 2.3). 
 
Em virtude do volume de trabalho existente, motivado pela fase de arranque do 
projeto, e da avaliação positiva dos resultados apresentados até à altura, o estágio viria 
a ser prolongado até dezembro de 1995, o que me deu a oportunidade de, já em 1996, 
assumir as funções de engenheiro da qualidade da empresa para as áreas de negócio 
dos insonorizantes e heat -shields (protetores térmicos).  
2.1.4. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
Análise dos principais fatores de influência nos índices de defeituosidade 
Enquanto estagiário e engenheiro da qualidade da Rieter os trabalhos e/ou 
melhorias implementadas mais relevantes estiveram relacionadas com a análise e 
resolução de problemas complexos de qualidade. Um dos trabalhos mais importantes e 
relevantes para a presente análise tem a ver com o processo de fabrico do “A11” – 
designação pela qual era conhecida o insonorizante do piso interior do habitáculo. 
Por se tratar da peça de maiores dimensões, o “A11” era uma das peças mais 
complexas quer em termos de processo de fabrico quer da própria montagem no veículo, 
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o que a tornava crítica para a organização e para o cliente. 
O processo de fabrico do “A11” pode-se resumir nas seguintes fases: 
 
Fase 1- Moldagem a quente de feltro impregnado de resinas termoendurecíveis de modo 
a conferir a estrutura de base da peça. Na Figura 2.7 pode-se observar o aspeto do 
“A11” após sair do processo de moldagem a quente; 
 
 
Figura 2.7 – “A11” após sair do processo de moldagem a quente 
 
Fase 2- Colagem de uma camada isolante de material derivado da borracha por cima da 
estrutura de base; 
 
Fase 3- Corte da peça e contentorização (Figura 2.8).  
 
 
Figura 2.8 – Zona de corte e contentorização do “A11” 
Na fase inicial dediquei-me à análise de alguma da documentação existente 
relacionada com os processos, nomeadamente: 
• PFMEA (Process Failure Mode & Effects Analysis); 
• Planos de controlo do processo; 
• Procedimentos de processo; 
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• Instruções operativas do processo (instruções visuais); 
• Registos de produção. 
 
Tal como referido anteriormente, o “A11” era um dos produtos mais críticos, motivo 
pelo qual investi dezenas de horas na observação direta do seu processo de fabrico. Os 
longos períodos de observação permitiram perceber que os fatores de influência sobre 
os processos de fabrico, e principalmente sobre os seus resultados (ou outputs) estavam 
para além dos parâmetros de processo conhecidos, ou seja: temperatura, pressão e 
velocidade (ver anexo 2.4).  
Paralelamente à fase de observação, fui tomando conhecimento das diversas 
ferramentas e práticas em uso na empresa, tendo tirado partido de algumas delas para a 
minha análise, nomeadamente do “Diagrama de Ishikawa” (também conhecido por 
diagrama causa-efeito ou diagrama de espinha de peixe). A Figura 2.9 ilustra a 








Figura 2.9 – Diagrama de Ishikawa 
 
Algumas das possíveis causas identificadas foram as seguintes: 
• Condições de transporte da matéria-prima até às instalações da Rieter em 
Setúbal; 
• Condições de armazenamento da matéria-prima até à chegada às 
instalações da Rieter em Setúbal; 
• Condições de armazenamento da matéria-prima nas instalações da Rieter 
em Setúbal; 
• Aplicação do procedimento FIFO (First-In First-Out) de rotação de stocks; 
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• Diferentes práticas e/ou metodologias entre equipas de produção;  
• Condições ambientais internas; 
• Diferenças de matéria-prima entre fornecedores. 
 
 A apresentação dos resultados obtidos, bem como de uma reflexão crítica sobre os 
mesmos aos principais interessados (produção, engenharia e qualidade) motivaram a 
passagem a uma segunda fase: realização de testes de produção (tryouts) de forma 
estruturada, com o objetivo de validar as verdadeiras causas de defeituosidade (e 
despistar as falsas). Para além de ajudar a organizar e a sistematizar a informação 
recolhida, o “Diagrama de Ishikawa” deu também um enorme contributo na definição dos 
critérios de realização dos testes, na medida em que permitiu decidir de imediato uma 
das premissas de base para a realização dos testes de produção: os testes deveriam ser 
realizados por fornecedor, respeitando, na medida do possível, as mesmas condições de 
processo.  
Na fase de planeamento de testes foram ainda tomadas as seguintes decisões 
relativamente à condução dos mesmos: 
• Elaboração de folhas de registo e/ou recolha de dados para utilização pelos 
observadores e operadores de produção; 
• Definição das diferentes responsabilidades dos elementos intervenientes 
relativamente à condução dos testes; 
• Definição das ferramentas de análise a utilizar no tratamento e 
interpretação dos dados. 
 
Na sequência destas decisões, e porque à data não existia nenhum sistema 
integrado de registo e tratamento de dados de produção, desenvolvi uma base de dados 
em “Access” onde eram carregados (diariamente) os registos de produção referentes ao 
“A11” (quantidades produzidas, quantidades rejeitadas e respetivos motivos, operador, 
etc.) de modo a conhecer em tempo útil, os motivos de rejeição por tipologia de defeito. 
Esta ferramenta, após devidamente testada para a peça “A11” viria a ser adotada para 
todas as restantes peças produzidas na empresa. 
As medidas e estudos de observação direta aqui apresentados acabaram por 
contribuir significativamente para a estabilização do processo produtivo, na medida em 
que foram adotados na realização e/ou atualização da maioria da documentação de 
processo (instruções visuais, procedimentos, registos, entre outros). Em consequência 
do trabalho desenvolvido, passei também a registar e apresentar todas as soluções ou 
hipóteses de melhoria que ia observando nos diferentes processos, o que resultou num 
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Apoio aos processos de certificação em curso 
Em Julho de 1995 a Rieter encontrava-se na fase de preparação para certificação 
pelas EN ISO 9001:1994. Apesar de já ser certificada de acordo com vários referenciais 
(de diversas marcas construtoras), este objetivo não deixava de representar um grande 
desafio, na medida em que era, de todos os referenciais conhecidos pelos responsáveis 
da organização, o de interpretação mais subjetiva e aplicação mais abrangente. 
Paralelamente aos restantes trabalhos desenvolvidos, coube-me a missão de realizar 
uma análise dos requisitos da norma EN ISO 9001:1994, comparando-os com os 
requisitos existentes noutros referenciais, e principalmente com o respetivo estado de 
implementação no seio do sistema de produção (ver anexo 2.6). 
2.1.5. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto estagiário e engenheiro da qualidade 
podem-se resumir do seguinte modo: 
• Conhecimento das diferentes fases de Planeamento da Qualidade do 
Produto (APQP) e do Processo de Aprovação de Peças de Produção 
(PPAP). A respeito deste item, na Figura 2.10 pode-se observar uma das 
fases de preparação para realização de testes acústicos nos laboratórios 
da Rieter na Suiça. 
 
Figura 2.10 – Fase de preparação para realização de testes acústicos 
 
• Coordenação dos processos de introdução de alterações de engenharia 
solicitadas pelo OEM; 
• Consolidação dos conhecimentos académicos relativamente à 
interpretação da norma EN ISO 9001:1994 e principalmente no que 
respeita à sua implementação prática no seio de um sistema de produção; 
• Conhecimento de diferentes processos de certificação pelas normas 
internacionais EN ISO 9001:1994; VDA 6.1 4ª ed.; QS 9000 3ª ed.; 
• Conhecimento dos requisitos normativos dos diferentes OEM, 
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nomeadamente Audi, Jaguar, Porsche, Ford, Volkswagen, Toyota e 
Mitsubishi; 
• Elaboração e/ou atualização de documentos do SGQ, nomeadamente: 
manual da qualidade, procedimentos, instruções de trabalho, FMEA e 
planos de controlo dos processos; 
• Elaboração e coordenação do plano anual de auditorias de 1ª, 2ª e 3ª  
• Coordenação do processo de resposta a reclamações e investigação de 
problemas de qualidade através da metodologia TOPS 8D – Team Oriented 
Problem Solving 8 Disciplines (ver anexo 2.7); 
2.1.6. Reflexões 
Os conhecimentos adquiridos enquanto estagiário e engenheiro da qualidade foram 
de extrema importância para o sucesso das experiências que se seguiram, na medida 
em que formataram a minha forma de pensar e de agir perante alguns dos principais 
paradigmas que ainda hoje caraterizam uma parte significativa da indústria e dos seus 
sistemas de produção. Refiro-me concretamente aos seguintes aspetos: 
a) Necessidade de planear exaustivamente todas as ações com impacto 
direto ou indireto na qualidade do produto e, por isso, também no cliente; 
b) Orientação para o cliente (interno e externo); 
c) Autocontrolo das atividades; 
d) Normalização de processos; 
e) Formação contínua de colaboradores. 
 
Tratando-se de uma experiência na indústria de componentes para a indústria 
automóvel, em que os contratos de fornecimento impõem reduções periódicas de preço, 
um dos princípios de base resultante dessa experiência tem a ver com a necessidade de 
dominar e aplicar continuamente ferramentas de melhoria contínua de processos, 
nomeadamente no que respeita à identificação e eliminação de desperdícios de 
produção. Neste aspeto, posso afirmar que a experiencia profissional vivida na Rieter foi 
a porta de entrada no domínio da implementação prática das ferramentas lean.  
2.2. Período de atividade laboral 1997 
2.2.1. Título da função: Engenheiro de Produto e Processo 
Em Julho de 1996, devido a alterações na estrutura interna, transitei para o 
departamento de engenharia assumindo as funções de engenheiro de produto e 
processo para a área de negócio dos insonorizantes para veículos. Tal como se pode 
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observar na Figura 2.11 esta função tinha reporte direto ao Diretor de Engenharia. 
 
 
Figura 2.11 – Organograma da Rieter (1997) 
 
Por norma, a fase de arranque de um novo projeto é rica em alterações ao projeto 
original, o que obriga a alterações frequentes dos meios de produção, nomeadamente 
dos moldes de produção em série. No caso específico da indústria automóvel, os moldes 
(entre outros meios de produção, tais como: gabaritos de controlo, master models, etc.) 
são da propriedade do OEM, o qual delega por via contratual nos seus fornecedores a 
gestão dos mesmos. A título de exemplo, na Figura 2.12 pode-se observar a parte 
inferior de um dos moldes de produção de insonorizantes. 
 
 
Figura 2.12 – Molde de produção de insonorizantes (parte inferior) 
 
O procedimento de introdução de alterações de engenharia acautela sempre que o 
OEM possa continuar a produzir veículos durante os processos de alteração do produto, 
o que, na prática, implica o planeamento constante de avanços de produção. Apenas 
deste modo (ou garantindo a existência de moldes gémeos) é possível introduzir 
alterações nos moldes de produção. 
2.2.2. Descrição das responsabilidades 
Enquanto engenheiro de processo, o principal objetivo era dotar o sistema de 
produção de meios robustos e fiáveis, que permitissem gerar valor para a organização. 
Nesta função destacaram-se as seguintes responsabilidades: 
• Definição das estruturas de produto (Bill of Materials - BOM); 
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• Cálculo de custos de produção e elaboração de custeios de peças novas ou 
alteradas (ver anexo 2.8); 
• Identificação de necessidades de aquisição de novos equipamentos; 
• Elaboração de projetos de implantação industrial e definição de layouts; 
• Definição e otimização dos parâmetros do processo; 
• Definição e otimização dos fluxos produtivos; 
• Definição e otimização dos tempos e fabrico; 
• Controlo de eficiências de mão de obra e equipamentos; 
• Realização de consultas a fornecedores e elaboração de cadernos de 
encargos. 
 
Apesar do desenvolvimento de produto se encontrar a cargo do OEM, a 
responsabilidade de desenvolver alternativas de melhoria que dessem resposta a 
problemas de montagem e/ou eficiência de linha, bem como a gestão das modificações 
dos moldes de produção e respetivos meios de controlo, estavam a cargo da engenharia 
de produto da Rieter. Este trabalho era, na maioria das vezes, desenvolvido em parceria 
com os ferramenteiros (ver anexo 2.9), e nas situações mais complexas, recorrendo ao 
suporte técnico do centro de excelência de desenvolvimento de produto do grupo Rieter, 
localizado na Suiça. Na Figura 2.13 pode-se observar um dos projetos de 
desenvolvimento de peças insonorizantes (peças representadas a verde) para o ruído 
proveniente do motor do veículo. 
 
 
Figura 2.13 – Exemplo de projeto de desenvolvimento de insonorizantes 
 
Ainda enquanto engenheiro de produto, participei também na elaboração de 
diversos processos APQP e PPAP. 
Paralelamente à função de engenheiro de produto e processo, participei ainda em 
diversos projetos internos, nomeadamente na coordenação do Programa PROSSET 
(Programa de Produção Sustentável em Setúbal) que envolveu a implementação de 
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princípios de produção sustentável em dez empresas industriais no concelho de Setúbal. 
Um dos objetivos principais deste projeto era sensibilizar e preparar as empresas 
parceiras para a certificação pela norma EN ISO 14001:1996 (ver anexo 2.10). 
Enquanto auditor interno conduzi diversas auditorias de primeira parte e liderei o 
primeiro face-lift do projeto VX-62 (AutoEuropa) no âmbito das modificações de produto e 
processo, nomeadamente: 
• Introdução de novas matérias-primas (termoplásticas e termoendureciveis); 
• Adaptação e/ou desenvolvimento de novos processos de fabrico; 
• Orçamentação, construção e alteração dos respetivos moldes de fabrico 
(moldagem a quente, cunhos e cortantes) e equipamentos de produção de 
lotes piloto, pré-séries e produção em série. 
 
Participei também no projeto de desenvolvimento e implementação do novo 
sistema integrado de informação do grupo, principalmente no módulo de engenharia.   
2.2.3. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
De todos os trabalhos desenvolvidos destaco os seguintes projetos: 
 
SMED – Sigle Minute Exchange of Dies 
Desenvolvidos no âmbito do projeto do grupo Rieter, denominado WCM – World 
Class Manufacturing, com o objetivo de promover a implementação de metodologias lean 
de otimização de processos de troca de ferramenta (ver anexo 2.11). Este projeto foi 
desenvolvido exclusivamente com recursos internos, tendo conduzido a uma otimização 
substancial dos tempos de set-up pela introdução de: 
• Fixações rápidas dos moldes aos pratos das prensas; 
• Ligações rápidas das alimentações de ar comprimido e óleo de 
aquecimento; 
• Implementação de estação de pré-aquecimento dos moldes. 
 
Na base desta metodologia estão ainda os seguintes princípios: 
 
1º - Transformar as Operações Internas em Operações Externas; 
2º - Identificar e eliminar os desperdícios das Operações Internas restantes; 
3º - Identificar e eliminar os desperdícios das Operações externas restantes; 
4º - Normalizar todas as operações / atividades. 
 
Sobre este tema pode-se ainda consultar o anexo 2.4. 
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Facelift do projeto VX-62 
Gestão do primeiro facelift do projeto VX-62 (Volkswagen Sharan e Ford Galaxy). O 
processo em causa obrigou à introdução de novas matérias-primas (termoplásticas e 
termoendurecíveis), o que arrastou consigo a necessidade de desenvolvimento de novos 
meios e processos de fabrico. Neste processo foi particularmente importante o 
benchmarking realizado com algumas empresas do grupo, com know-how acumulado 
especialmente no domínio dos termoplásticos.   
Neste processo assegurei toda a gestão operacional, processual e documental, de 
cordo com requisitos do OEM, nomeadamente: 
• Apresentação de propostas e orçamentos ao OEM; 
• Elaboração de protótipos para testes piloto; 
• Alteração de moldes (logística interna e externa, nomeadamente no que 
respeita a avanços de produção e envio aos ferramenteiros);  
• Produção de amostras iniciais; 
• Acompanhamento de tryouts em linha de montagem. 
 
Programa “Prosset” 
Coordenação do Programa PROSSET (Programa de Produção Sustentável em 
Setúbal). Entre 1997 e 1999 a Rieter participou num programa de Produção Sustentável 
em colaboração com o INETI (Instituto Nacional de Engenharia e Tecnologia Industrial). 
O programa incluía a participação de dez empresas do ramo industrial do distrito de 
Setúbal e baseava-se na demonstração prática de princípios básicos de compatibilização 
entre sustentabilidade ambiental e dos sistemas de produção. A implementação de 
princípios de “Produção Limpa” permitiram às equipas de trabalho a concretização de 
diversos benefícios, nomeadamente em termos ambientais, sociais e económicos, não 
só para as organizações como para a própria região: “A aplicação de estratégias de 
produção mais limpa resultou na definição de mais de 190 opções de melhoria viáveis, 
que representam um investimento de 875 000 Euros e poupanças anuais de 850 000 
Euros. Os benefícios ambientais resultantes têm um impacte considerável na região: 
reduções de 595 000m3 no consumo de água, 355 000 m3 nas descargas de águas e 
142 toneladas no uso de substâncias perigosas. Assim, os resultados obtidos a nível 
micro (ainda que apenas em 10 empresas) tiveram repercussões muito positivas a nível 
da região” (Engel, 2000, p. 4). 
Outro dos benefícios, também diretamente relacionado com estes dois anos de 
trabalho, foi o facto de ter funcionado como uma antecâmara de formação dos 
colaboradores da Rieter, em particular dos membros da equipa de projeto, para o 
objetivo futuro de certificação pela norma EN ISO 14001:1996.   
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2.2.4. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto engenheiro de produto e processo 
permitiram desenvolver competências nos seguintes domínios: 
• Projeto de moldes (moldagem a quente); 
• Projeto de cunhos e cortantes; 
• Leitura e interpretação de desenho técnico; 
• Tecnologias de fabrico de moldes (moldagem a quente), cunhos e 
cortantes; 
• Gestão de projetos; 
• Cálculo de custos industriais e de produção; 
• Desenvolvimento, implementação e otimização de processos de fabrico; 
• Formação de operadores de produção; 
• Elaboração de instruções de processo; 
• Condução de auditorias de 1ª e 2ª parte e elaboração de relatórios de 
auditoria; 
• Participação em auditorias de 3ª parte; 
• Trabalho em equipa; 
• Condução de equipas de resolução de problemas; 
• Sistemas integrados de gestão da produção; 
• Lean Management & Lean Production; 
• Aprofundamento e consolidação do conhecimento das diferentes fases de 
Planeamento da Qualidade do Produto (APQP) e do Processo de 
Aprovação de Peças de Produção (PPAP); 
• Coordenação dos processos de introdução de alterações de engenharia 
solicitadas pelo OEM); 
• Consolidação de conhecimentos relativamente à implementação prática dos 
requisitos relativos ao produto e processo da norma EN ISO 9001:1994; 
VDA 6.1 4ª ed.; QS 9000 3ª ed; 
• Consolidação de conhecimentos relativamente à implementação prática dos 
requisitos normativos dos diferentes OEM, nomeadamente Audi, Jaguar, 
Porsche, Ford, Volkswagen, Toyota e Mitsubishi; 
• Coordenação de equipas de elaboração de FMEA e Planos de Controlo dos 
Processos;  
• Consolidação dos conhecimentos académicos relativamente à interpretação 
da norma EN ISO 14001:1996 e principalmente no que respeita à sua 
implementação prática no seio de um sistema de produção; 
• Inglês técnico; 
• Gestão do tempo; 
• Trabalho sob pressão. 
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2.2.5. Reflexões 
Os conhecimentos adquiridos no âmbito da função de engenheiro de produto e 
processo vieram complementar os da função anterior, especialmente no que respeita ao 
domínio do desenvolvimento e otimização de meios de produção. A função em causa 
contribuiu ainda para consolidar o sentido de orientação para o cliente (interno e 
externo), na medida em que, enquanto engenheiro de processo tinha como principal 
missão desenvolver e implementar meios de produção robustos, de modo a que o 
departamento de produção pudesse cumprir com os objetivos definidos.  
Por outro lado, enquanto engenheiro de produto tinha uma grande proximidade com 
os processos de produção dos clientes, obrigando constantemente à elaboração de 
peças protótipo e de teste para realização ensaios (tryouts) em processo normal de 
fabrico. Apesar de a unidade industrial de Setúbal não possuir desenvolvimento de 
produto, na verdade, muitas das soluções de melhoria implementadas ao longo do ciclo 
de vida de diversos veículos foram concebidas e validadas com recurso ao know-how  
existente nesta fábrica. Refiro-me, por exemplo, a graves problemas de interferência de 
montagem, motivados por erros ou omissões de projeto os quais obrigavam, na pior das 
hipóteses, a paragens de produção ou a retrabalhos (rework) fora de linha. Tratando-se 
de peças que, na maioria dos casos se encontram “escondidas” em pontos estratégicos 
da carroçaria, a última hipótese era, normalmente, totalmente impraticável. 
 Foi também nesta função que consolidei os conhecimentos de Lean Management e 
Lean Production, nomeadamente no que respeita à sua implementação prática de alguns 
dos seus princípios e ferramentas, nomeadamente através de projetos de melhoria 
específicos: 
• Mudança rápida de ferramenta (SMED), pelo desenvolvimento de sistemas 
de aperto rápido de moldes e pré-aquecimento de moldes; 
• Organização e limpeza dos postos de trabalho (5S); 
• Manutenção autónoma, relacionada com as práticas presentes na 
metodologia TPM – Total Production Management; 
• Metodologias de resolução de problemas, nomeadamente TOPS 8D; 
• FMEA – Failure Mode and Effects Analysis; 
• Ferramentas básicas da qualidade; 
• SPC – Statistical Process Control. 
 
A Rieter foi, sem margem para dúvidas, uma porta de entrada de excelência no 
mercado de trabalho. A sua dimensão (média empresa) e a cultura “open mind” dos seus 
colaboradores bem como o fato de fornecer diretamente alguns dos maiores OEM a nível 
mundial do ramo automóvel, permitiu-me tomar contacto direto com as práticas de 
referência (best in class) em termos de gestão industrial. Foi exatamente este 
substancial enriquecimento pessoal e curricular que contribuiu decisivamente para a 
valorização e evolução profissional em fases posteriores. 
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Capítulo 3  
3. Merloni  
Neste capítulo é descrita a experiência profissional referente à empresa Merloni 
Eletrodomésticos, S.A. no período de 2000 a 2004.  
Primeiramente é feito o enquadramento do grupo económico e da empresa 
propriamente dita para o período em questão, seguido de uma apresentação das 
funções exercidas e das respetivas responsabilidades. Por fim apresentam-se os 
trabalhos e/ou melhorias implementadas, finalizando com a apresentação dos 
conhecimentos adquiridos e uma reflexão sobre esses mesmos conhecimentos e 
aprendizagens.  
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3.1. Período de atividade laboral 2000 
3.1.1. Enquadramento da empresa neste período 
Criada em 1975 após o spin-off da Merloni, a empresa é denominada Merloni 
Elettrodomestici SpA, e Vittorio Merloni torna-se o seu presidente. Com sede em 
Fabriano (Itália), a cerca de 60Km da costa do Mediterrâneo (Figura 3.1), na década de 
oitenta, com o lançamento de outras empresas italianas a outros grupos estrangeiros de 
eletrodomésticos, a Merloni Household tornou-se a primeira produtora nacional do setor. 
A partir de 1981 a empresa passou por um período de crise, que terminou em 1984, 
quando Vittorio Merloni, tendo deixado a presidência da Confindustria, a voltou a dirigir. 
Os lucros e as receitas da empresa cresceram, o que levou a família Merloni, em 1986, a 
decidir pela entrada no mercado de ações. Em 1987 a Merloni Elettrodomestici, já cotada 
na bolsa, adquire a Indesit, que até aquele momento era a sua grande rival no mercado 
italiano, dotada de uma certa presença internacional, e 33% da Philco Itália.  
 
 
Figura 3.1 – Sede do grupo Merloni (Atualmente Indesit Company) 
 em Fabriano (Itália) 
 
Em 1988, sob as marcas Ariston e Indesit, teve um volume de negócios de 1.059 
bilhões de dólares, tendo-se tornado a quarta produtora europeia de eletrodomésticos. 
No ano seguinte adquire e absorve a empresa francesa Scholtès. Em 1990 a Merloni 
investiu capital na Marcegaglia, o seu fornecedor de tubos de aço, tendo-se tornado 
detentora de 7% das suas ações. No mesmo ano o Grupo possuía aproximadamente 
6000 colaboradores em vários estabelecimentos, incluindo França, Portugal e Rússia, e 
em 1994 já detinha uma quota de mercado na Europa de 10%. No ano seguinte adquiriu 
um terço do capital da Star SpA (Società Trevigiana Apparecchi Riscaldamento), tendo 
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adquirido a totalidade desta empresa em 2002. Em 1999, através da Fineldo, a holding 
da família Merloni, adquiriu a Panini, fabricante de autocolantes e em 2000 assume a 
totalidade do capital da Philco e adquire a Stinol, o primeiro produtor Russo de 
eletrodomésticos e inicia a construção de uma nova unidade industrial em Lodtz na 
Polónia. A Figura 3.2 ilustra a presença na europa do grupo Merloni na Europa em 2004, 
com 19 unidades industriais em 7 países diferentes. 
 
 
Fonte: (Grupo Merloni, Julho 2004) 
Figura 3.2 – Presença do grupo Merloni na Europa 
 
Em 2002, entrou ainda na indústria eletrónica com a compra da Sinudyne. Em 
fevereiro de 2005 a Merloni Elettrodomestici passa a chamar-se Indesit Company pois a 
Indesit era a marca do Grupo mais conhecida fora de Itália. No início de 2007 a Indesit 
Company apresentou a nova brand arquitecture do Grupo: a marca Hotpoint é ligada à 
Ariston, dando origem à Hotpoint-Ariston.  
Em 2010, Andrea Merloni sucede a seu pai, Vittorio Merloni na liderança do Grupo 
como o novo presidente e a 9 de junho do mesmo ano a empresa anuncia um 
investimento de 120 milhões de euros, pelo período de 3 anos, para consolidar a sua 
presença em Itália. 
A unidade industrial da Merloni em Setúbal iniciou a produção em 1975 em parte 
das instalações da Movauto (Figura 3.3), sobre a qual farei de seguida um pequeno 
enquadramento: “No início da década de 60, a denominada Lei da Montagem veio dar 
um importante impulso à montagem automóvel em Portugal, na medida em que impunha 
a montagem em território nacional de veículos destinados ao mercado doméstico. Por 
outro lado impunha restrições à importação veículos CBU (Completely Built Up – 
veículos completamente construídos) mantendo-se liberalizada a importação de veículos 
CKD (Completely Knock Down – kits de veículos por montar). 
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Figura 3.3 – Instalações da Movauto em Setúbal 
 
Neste sentido, a partir de 1963, cada fabricante internacional só podia importar 75 
veículos de passageiros já construídos por ano, sendo que acima deste limite apenas 
era permitida a importação de automóveis em CKD por forma a que a taxa de 
incorporação de trabalho nacional não fosse inferior a 15% do custo da viatura completa. 
Os veículos comerciais apenas podiam ser importados em CKD com uma taxa de 
incorporação nacional igual à dos veículos de passageiros, sendo que somente no que 
concerne aos automóveis especiais era concedida autorização para importação de 
viaturas montadas” (Selada, 2004).   
Com o fim das restrições à importação automóvel, a importação de veículos CKD 
perdeu o sentido, levando ao encerramento das instalações da Movauto (dedicadas à 
montagem automóvel) no início dos anos 90. Este encerramento motivou a reintegração 
de uma grande parte dos seus colaboradores na estrutura da Merloni. 
3.1.2. Título da função: Chefe do Serviço de Industrialização, Métodos e 
Tempos 
Fevereiro de 2000 marcou a minha entrada no grupo Italiano Merloni 
Elettrodomestici. Nesta empresa chefiei os serviços de industrialização, métodos e 
tempos num período de grande atividade da unidade industrial de Setúbal. Na Figura 3.4 
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Figura 3.4 – Organograma Merloni (2000) 
 
Enquanto responsável pelos serviços de industrialização, métodos e tempos da 
unidade industrial de Setúbal, o principal objetivo era dotar o sistema de produção de 
meios robustos e fiáveis, que permitissem gerar valor para a organização. Nesta função 
destacaram-se as seguintes responsabilidades: 
• Cálculo de custos de produção; 
• Identificação de necessidades de aquisição de novos equipamentos; 
• Elaboração de especificações para encomenda de novos equipamentos e 
meios de produção; 
• Acompanhamento da produção de novos equipamentos e meios de 
produção; 
• Elaboração de projetos de implantação industrial e definição de layouts; 
• Definição e otimização dos parâmetros do processo; 
• Definição e otimização dos fluxos produtivos; 
• Elaboração e otimização de ciclos de trabalho e tempos de fabrico; 
• Controlo de eficiências de mão de obra e equipamentos. 
3.1.3. Descrição das responsabilidades 
A transição de modelos entre unidades industriais do grupo e o lançamento de 
novos modelos orientou as prioridades deste serviço durante todo o período em que 
assumi a sua gestão.  
Durante vários anos a estratégia da unidade industrial de Setúbal passou pela 
angariação de modelos de frigoríficos mono-porta (Figura 3.5), dupla-porta (Figura 3.6), 
combinados (Figura 3.7) e congeladores horizontais (Figura 3.8), com volumes de 
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Figura 3.6 – Frigorífico dupla-porta 
 
Como os meios de produção diferiam bastante entre fábricas, nomeadamente no 
que respeitava ao processo de injeção de poliuretanos, qualquer transferência entre 
unidades industriais do grupo ditava a necessidade de adaptar os sistemas de produção 
existentes, onde se incluíam os meios físicos de produção (cunhos e cortantes, moldes 
de termoformação e injeção de poliuretanos, estação de pintura, entre outros) e os 
próprios ciclos de trabalho.  
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Figura 3.8 – Congelador horizontal 
 
Neste contexto, foi também possível converter diversos equipamentos produtivos 
existentes, adaptando-os a novos contextos de produção bem como promover o 
emprego de tecnologia nacional no fabrico de moldes de injeção de poliuretano. 
A estrutura dos serviços de Industrialização, Métodos e Tempos era constituída 
por dois preparadores de trabalho e um técnico de métodos (que me reportavam 
diretamente).  
De forma simplificada, a Figura 3.9 ilustra as diversas secções e sequência de 
produção característica da unidade industrial de Setúbal: 
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Figura 3.9 – Sequência de produção característica da fábrica de Setúbal 
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3.1.4. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
Enquanto responsável pelos serviços de industrialização, métodos e tempos da 
Merloni Eletrodomésticos, destaco os seguintes trabalhos e melhorias desenvolvidas: 
 
SMED – Sigle Minute Echange of Dies 
Desenvolvido no âmbito do projeto de redução dos tempos de mudança de moldes 
(set-up) de injeção de poliuretanos (armários e portas). Inicialmente o objetivo proposto 
era de elaborar um projeto de fixação universal, ou seja, que permitisse intermutabilidade 
entre as diferentes unidades industriais do grupo. Esta solução permitiria gerar uma 
poupança média na ordem dos 5000 Euros por cada transferência de modelo entre 
unidades industriais do grupo, pois os diversos equipamentos existentes no grupo 
apresentavam plataformas de fixação/ encaixe diferentes, ou seja, nos diversos projetos 
de máquina (cadernos de encargos) a uniformização de encaixes e fixações não tinha 
sido devidamente salvaguardada.  
Face à dimensão do projeto, não só em termos de custos mas principalmente em 
termos de abrangência dos diversos sistemas de produção do grupo, foi decidida a sua 
inclusão no universo de medidas a implementar, no âmbito do grupo de trabalho 
existente no grupo Merloni, cujo objetivo era a integração das diferentes plataformas de 
produção. A nível local foram introduzidas diversas medidas de melhoria, mas que 
apenas garantiam a uniformização de fixações e apertos para as famílias de moldes das 
máquinas de injeção de poliuretanos Perros-1 e Perros-2 (internamente, este processo 
era conhecido por “espumação” de portas). Este trabalho de melhoria foi dividido em 4 
fases distintas: 
 
Planeamento: A primeira fase deste trabalho consistiu na realização de um inventário 
das várias tipologias de fixação existentes para os dois equipamentos principais de 
injeção de poliuretanos de portas (Perros-1 - Equipamento de injeção de poliuretanos em 
carrocel – Figura 3.10 e Perros-2 - Equipamento de injeção de poliuretanos de revolver – 
Figura 3.11). Este trabalho viria a ser complementado com uma grelha de vantagens e 
desvantagens associadas a cada tipo de fixação e com os resultados de diversas ações 
de benchmarking realizadas em diversas unidades industriais do grupo.  
O resultado desta fase foi a elaboração de uma especificação que permitisse 
cumprir os objetivos a atingir. Esta especificação continha, resumidamente: 
• Desenhos das peças a executar por fornecedores externos; 
• Desenhos e referências dos componentes a adquirir (parafusos, ganchos 
de aperto, etc.);   
• Plano de disponibilidade dos moldes (para envio ao fornecedor externo); 
• Memória descritiva do projeto. 
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Figura 3.10 – Equipamento de injeção de poliuretanos em carrocel 
 
 
Figura 3.11 – Equipamento de injeção de poliuretanos de revolver 
 
A partir da observação direta do processo de mudança de ferramentas foi também 
possível fazer a divisão entre tarefas internas e externas ou seja, respetivamente, as que 
obrigatoriamente têm de ser realizadas com a máquina parada e as tarefas de 
preparação que podem ser realizadas ainda com a máquina em produção. 
 
Execução: A execução iniciou-se com uma fase piloto, em que se introduziram e 
testaram as melhorias descritas anteriormente apenas em alguns dos moldes. Uma vez 
validados os resultados da fase piloto, foram introduzidas as devidas correções no 
projeto inicial e iniciou-se o envio faseado de moldes ao fornecedor. A fase de execução 
foi acompanhada por visitas regulares ao fornecedor externo para controlo dos trabalhos 
em cursos e, principalmente dos timings de execução acordados.  
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Avaliação de resultados: O projeto teve vários momentos de avaliação, nomeadamente 
aquando das visitas de acompanhamento ao fornecedor e da receção dos moldes já 
alterados. Neste caso, o departamento de planeamento era informado da disponibilidade 
dos mesmos para produção, de modo a que fossem emitidas ordens de produção. A 
primeira produção após introdução de alterações ao processo era sempre acompanhada 
pelos técnicos responsáveis pela alteração.  
 
Correções/melhorias ao projeto: Os resultados das avaliações efetuadas ao longo das 
fases anteriores eram compilados no próprio projeto, contribuindo assim para a 
introdução de melhorias em ações de melhoria posteriores. 
 
Industrialização de novos modelos para produção 
As marcas italianas sempre primaram pelo design arrojado. Os modelos Ariston e 
Indesit nunca fugiram à regra, pelo que os seus modelos eram, quase sempre resultado 
da imaginação de criadores como Giugiaro ou Pinifarina.  
O ano 2000 marca exatamente a introdução de novas linhas da marca italiana, 
passando de modelos com linhas retas para linhas arredondadas – conhecidos no grupo 
por modelli bombati (modelos convexos). Esta “pequena” alteração veio revolucionar por 
completo o processo de industrialização na medida em que significava profundas 
alterações nos principais meios de produção, principalmente nas fabricações internas 
(chaparia, pintura, termoformação de plásticos e “espumação” de portas e armários). 
De acordo com a estratégia de produção definida pelo grupo, cada unidade 
industrial podia concorrer à produção dos novos modelos. Para esse efeito 
apresentavam os seus projetos, nos quais deviam constar dois items, que na maioria dos 
casos, definiam o “vencedor”: 
• Investimento necessário; 
• Custo industrial do produto. 
 
Até meados de 2003 a principal concorrência da unidade industrial de Setúbal vinha 
de Itália. Por norma, as fábricas de Itália estavam naturalmente protegidas por “jogarem” 
sempre em casa, por isso, a forma de ganhar projetos era garantir que a proposta de 
produção da fábrica de Setúbal era substancialmente mais baixa em termos de 
investimento e custo industrial. Esta necessidade, levava a que, ao contrário do que 
faziam as congéneres Italianas, se reinventassem equipamentos e processos, de modo a 
reduzir significativamente o investimento necessário. Como é óbvio, cabia aos serviços 
de industrialização, métodos e tempos operacionalizar esta “magia”, recorrendo ao know-
how interno e de alguns fornecedores externos. 
A respeito dos novos modelli bombati, apresento de seguida os principais trabalhos 
realizados no sentido de adaptação do sistema de produção à nova tipologia de produto: 
• Projeto de cunhos e cortantes para adaptação às perfiladoras de painéis 
laterais e prensas de estampagem (Figura 3.12); 
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Figura 3.12 – Abertura de molde de estampagem e corte 
 
• Instalação de quinadeira automática (marca “Codatto” - Figura 3.13) do 
topo dos painéis e adaptação, em linha, à perfiladora de painéis laterais; 
 
 
Figura 3.13 – Quinadeira automática de painéis (Codatto) 
 
• Projeto de cunhos e cortantes para adaptação às quinadeiras automáticas 
de portas (marca Tecnoteam); 
• Projeto e adaptação de ferramentas de quinagem de portas à estrutura de 
base das quinadeiras automáticas (marca “Tecnoteam”); 
• Instalação de prensas e moldes de estampagem de portas 
• Projeto e produção de moldes de “espumação” de portas;  
• Projeto de moldes e bases de termoformação de plásticos para produção 
do interior dos frigoríficos;  
• Projeto e instalação de moldes de “espumação” de armários; 
• Adaptação de conformadores de “espumação” de armários existentes; 
• Projeto de ganchos de pintura para utilização no carrocel da estação de 
pintura electroestática; 
• Projeto e instalação de postos de trabalho de pré-montagem e montagem 
de componentes; 
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• Projeto de carros de armazenamento e transporte de painéis e portas; 
• Definição de métodos de trabalho e elaboração de ciclos de trabalho de 
pré-montagem e montagem; 
 
Este foi um dos projetos mais desafiantes e exigentes quer em termos técnicos 
quer em termos pessoais. No total coordenei cerca de dez projetos deste género, 
resultantes de transferências entre unidades industriais do grupo. 
  
Instalação de novos equipamentos industriais e desenho de layout 
O processo de industrialização incluía também os trabalhos de implantação 
industrial: projeto de layouts industriais (novos ou alterações aos existentes) e instalação 
de equipamentos e infraestruturas. De seguida apresento a ordem cronológica das de 
algumas das instalações realizadas entre 2000 e 2002, referentes aos principais 
investimentos realizados em equipamentos de produção: 
 
2000/2001 
• Instalação de equipamento de “espumação” de portas do tipo revolver da 
marca “Perros” (internamente designada por Perros-2); 
• Instalação de quinadeira da marca “Codatto” e integração em linha com 
perfiladora de painéis laterais; 
• Reinstalação do equipamento de “espumação” de portas de revolver marca 
“Canon” na nave de congeladores horizontais. 
 
2001/2002 
• Instalação de equipamento de carga de gás R600a da marca “Galilleo” nas 
linhas de montagem 1 e 3; 
• Instalação de elevadores e passadeira aérea de transporte de unidades 
para o armazém de produto acabado; 
• Instalação de equipamentos de embalagem automática de produto final; 
• Instalação de perfiladora de painéis laterais da marca “Codatto”. 
3.1.5. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto Chefe dos serviços de industrialização, 
métodos e tempos da Merloni Eletrodomésticos permitiram desenvolver competências 
nos seguintes domínios: 
• Projeto de moldes de termoformação de plásticos; 
• Projeto de moldes de “espumação” de portas e armários; 
• Projeto de cunhos e cortantes; 
• Projeto de equipamentos e mecanismos de fabrico; 
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• Leitura e interpretação de desenho técnico; 
• Tecnologia de fabrico de moldes de termoformação, “espumação” e cunhos 
e cortantes; 
• Gestão de projetos; 
• Tecnologia de pintura electroestática; 
• Tecnologia de injeção de poliuretanos; 
• Tecnologia de extrusão e termoformação de plásticos;  
• Processos de recuperação de pintura; 
• Cálculo de custos industriais e de produção; 
• Desenvolvimento, implementação e otimização de processos de fabrico; 
• Métodos de apuramento de tempos de fabrico; 
• Formação de operadores de produção; 
• Elaboração de instruções de processo; 
• Condução de auditorias de 1ª e 2ª parte e elaboração de relatórios de 
auditoria; 
• Participação em auditorias de 3ª parte; 
• Trabalho em equipa; 
• Condução de equipas de resolução de problemas; 
• Sistemas integrados de gestão da produção; 
• Lean Management & Lean Production; 
• Consolidação de conhecimentos relativamente à implementação prática 
dos requisitos relativos ao produto e processo da norma EN ISO 
9001:2000; 
• Identificação de necessidades de formação; 
• Gestão de equipas; 
• Inglês técnico; 
• Italiano; 
• Gestão do tempo; 
• Trabalho sob pressão. 
3.1.6. Reflexões 
A transição da Rieter para a Merloni permitiu-me tomar contacto com a realidade 
dos OEM. Não obstante este facto, o principal cliente continuou a ser a produção e o 
principal objetivo o fornecimento à produção de soluções robustas em termos de meios e 
métodos de trabalho. Apesar de na experiência anterior permanecer (aparentemente) a 
visão do fornecedor de componentes às marcas construtoras, na verdade, como já 
referido anteriormente, a experiência enquanto engenheiro de produto permitiu-me 
beneficiar de uma grande proximidade dos processos dos OEM e, especialmente, dos 
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problemas de processo característicos das linhas de montagem. Posso mesmo afirmar 
que a eficiência e eficácia do trabalho dos engenheiros de processo dos OEM é 
diretamente proporcional à qualidade do trabalho desenvolvido pelos engenheiros de 
produto dos seus fornecedores de componentes. Por este motivo tive alguma facilidade 
de adaptação à nova realidade e de implementação de alguns princípios de base no seio 
da equipa, nomeadamente no que respeita a orientação para o cliente.  
Esta experiência permitiu também tomar contacto com uma nova realidade 
organizacional, nomeadamente no que respeita ao trabalho com novos departamentos, 
tais como marketing, comercial e assistência técnica. 
Apesar de na função anterior ter coordenado o trabalho de diversos técnicos de 
manutenção (serralheiros mecânicos, técnicos de hidráulica e eletricistas), a 
dependência hierárquica direta era da manutenção. Na Merloni tive oportunidade de gerir 
diretamente a minha equipa de trabalho (equipa técnica), o que, por si só, aumentou 
significativamente o grau de responsabilidade. 
3.2. Período de atividade laboral 2002 
3.2.1. Enquadramento da empresa neste período 
O enquadramento da empresa neste período não difere muito do anterior. Contudo, 
importa referir que a partir desta data o grupo reduziu de forma substancial os 
investimentos na fábrica de Setúbal. Por outro lado, intensificou-se a pressão no sentido 
de produzir mais e com melhor qualidade. A este facto não foram alheios os 
investimentos realizados no leste europeu, nomeadamente em Lodtz na Polónia e em 
Liptzk na Rússia. 
3.2.2. Título da função: Chefe do Departamento de Produção 
De Março de 2002 a Agosto de 2004 chefiei o departamento de produção, num total 
de 500 colaboradores e 5 linhas de montagem independentes. Esta função incluía ainda 
a gestão das fabricações internas de componentes, nomeadamente extrusão de chapa 
plástica, e termoformação de plásticos, perfilagem de chapa metálica para painéis e 
portas, pintura electroestática e injeção de poliuretanos. A Figura 3.14 ilustra a posição 
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Figura 3.14 – Organograma Merloni (2002) 
3.2.3. Descrição das responsabilidades 
Toda a gestão da produção era feita em função das encomendas colocadas 
pelos clientes para os diversos modelos e mercados existentes.  
Apesar de, até ao momento, sempre ter desempenhado funções de suporte à 
produção, esta foi a primeira vez em que houve a responsabilidade direta pela gestão de 
equipas não técnicas. Tratando-se de uma tipologia de produção com fortes 
características de sazonalidade, a necessidade de recorrer a trabalho temporário era 
uma constante. Esta realidade, tão contestada por razões de diversas ordens, justifica-se 
principalmente pela tão reclamada flexibilidade de contratação e dispensa de mão de 
obra. Contudo, esta necessidade agrava o esforço de gestão das equipas de produção 
em vários aspetos, nomeadamente na formação e qualificação de colaboradores para 
determinadas funções específicas (soldadores, operadores de máquina, especialistas de 
qualidade, chefes de equipa, entre outros). 
Um dos objetivos que me acompanhou da função anterior foi a integração do 
desenvolvimento e melhoria dos processos de fabrico existentes com conceitos e regras 
de higiene, saúde e segurança do trabalho, nomeadamente da área da ergonomia. Nesta 
matéria desenvolveram-se diversos processos de melhoria em estreita colaboração com 
as equipas de industrialização, métodos e tempos, os serviços de higiene, segurança e 
saúde do trabalho e os próprios colaboradores da produção. 
Enquanto Chefe do Departamento de Produção, este período foi particularmente 
exigente, uma vez os volumes de produção se encontrarem no limite da capacidade – 
entre 2002 e 2004 foram batidos, consecutivamente, todos os recordes de produção. Por 
outro lado, o nível de investimento nesta unidade industrial não acompanhou o seu 
crescimento, culminando no seu encerramento em agosto de 2004. 
3.2.4. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
No período em que desempenhei as funções de chefe do departamento de 
produção da unidade industrial de Setúbal, o board de diretores do grupo Merloni exercia 
uma forte pressão sobre as primeiras linhas da fábrica de Setúbal, no sentido de se 
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atingirem valores de eficiência ao mesmo nível das restantes unidade industriais do 
grupo.  
O cálculo das eficiências era feito diariamente, por secção. Com base nos 
resultados de eficiência das diferentes secções era calculado o valor de eficiência global 
da fábrica para o dia em questão. Os principais fatores de influência sobre o cálculo das 
eficiências das secções em cada dia de trabalho eram os seguintes: 
• Unidades produzidas (unidades embaladas); 
• MOD (Mão de obra direta) empregue;  
• Horas extras realizadas;  
• Rejeições do processo. 
 
As principais razões da dificuldade de estabilização da eficiência de fábrica em 
níveis aceitáveis estavam identificadas, contudo não eram de fácil resolução, nem tão 
pouco dependiam apenas de decisões a nível local: O parque de máquinas das secções 
associadas às fabricações internas de componentes (chaparia, pintura e termoformação 
de plásticos) encontrava-se completamente obsoleto, o que ocasionava situações 
recorrentes de avaria. Sempre que o tempo de reparação das avarias não era compatível 
com o plano de produção em curso, havia necessidade de tomar a decisão de trocar os 
moldes de máquina (caso existisse alternativa válida) ou interromper o plano de 
produção em curso. A primeira hipótese era sempre colocada como primeira opção, uma 
vez afetar apenas a eficiência da própria secção, por via do tempo perdido no setup e da 
produção correspondente perdida. Porém, acontecia com alguma frequência, a 
necessidade de interromper o plano de produção em curso, arrastando consigo todas as 
secções de fabricação de componentes a montante das pré-montagens (Figura 3.9). Os 
tempos de setup associados a esta necessidade eram de tal forma elevados que 
levavam à interrupção do normal fluxo de produção, inevitavelmente com paragem de 
linhas de pré-montagem e montagem. De forma a combater este risco, e uma vez não 
estar previsto qualquer investimento para as secções em questão, foram tomadas 
algumas medidas de prevenção temporárias (muitas delas contrárias às melhores 
práticas conhecidas em termos de gestão da produção, contudo necessárias), 
nomeadamente: 
• Identificação de equipamentos de produção críticos em termos de 
intermutabilidade, ou seja, equipamentos sem garantia de backup em caso 
de avaria; 
• Estudo das possibilidades de adaptação de moldes de produção a várias 
máquinas; 
• Diagnósticos / estudo das principais causas de avaria e definição de plano 
de ação para beneficiação dos mesmos; 
• Antecipação em 24 horas (face à prática corrente) do início de produção de 
componentes; 
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• Implementação de buffer de armários prontos para entrada em linha de 
montagem (armários “espumados”); 
• Desenvolver sistemas rápidos de setup de molde (mudança de molde e 
afinação). 
 
Estas medidas pretendiam trabalhar em quatro frentes distintas no sentido de 
diminuir o risco de quebra de eficiência por motivos de avaria: 
 
1- Aumentar a janela de tempo disponível para reação; 
2- Aumentar a fiabilidade dos equipamentos; 
3- Aumentar possibilidade de intermutabilidade de moldes entre 
equipamentos; 
4- Diminuir os tempos de setup.  
 
Um dos principais riscos associados a estas ações estava relacionado com a 
necessidade de acumulação de componentes e produtos semiacabados em buffer. Para 
além dos custos associados, havia a consciência generalizada da possibilidade de 
aumento do índice de defeituosidade, em virtude da acumulação de grandes 
quantidades de componentes e semiacabados, principalmente portas, painéis e armários 
espumados. Não obstante os riscos identificados, em 2004 foi alcançado o recorde de 
produção de fábrica (496.000 unidades) com o mais baixo índice de call-rate de sempre 
(6,7% - real vs 6,9% - objetivo) ou seja a percentagem de aparelhos assistidos em 
garantia. 
3.2.5. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto Chefe do departamento de produção da 
Merloni Eletrodomésticos permitiram desenvolver competências nos seguintes domínios: 
• Gestão de projetos; 
• Tecnologia de pintura electroestática; 
• Tecnologia de injeção de poliuretanos; 
• Tecnologia de extrusão e termoformação de plásticos;  
• Processos de recuperação de pintura; 
• Cálculo de custos industriais e de produção; 
• Desenvolvimento, implementação e otimização de processos de fabrico; 
• Métodos de apuramento de tempos de fabrico; 
• Formação de operadores de produção; 
• Condução de auditorias de 1ª e 2ª parte e elaboração de relatórios de 
auditoria; 
• Participação em auditorias de 3ª parte; 
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• Trabalho em equipa; 
• Condução de equipas de resolução de problemas; 
• Sistemas integrados de gestão da produção; 
• Lean Management & Lean Production; 
• Consolidação de conhecimentos relativamente à implementação prática 
dos requisitos relativos ao produto e processo da norma EN ISO 
9001:2000; 
• Identificação de necessidades de formação; 
• Gestão de equipas; 
• Inglês técnico; 
• Italiano; 
• Gestão do tempo; 
• Trabalho sob pressão. 
3.2.6. Reflexões 
No período em que liderei o departamento de produção, o board do grupo Merloni 
tinha tomado algumas decisões estratégicas, as quais se adivinhavam de difícil 
compatibilidade com o futuro da fábrica de Setúbal. A aquisição em 2000 do grupo Stinol 
na Rússia e da Hotpoint em Inglaterra em 2001 (Figura 3.15) não deixavam margem 
para dúvida sobre as intenções do grupo para o futuro.  
 
 
                                                                                                               Fonte: (Grupo Merloni, Julho 2004) 
Figura 3.15 – Aquisições do grupo Merloni de 1977 até 2003 
 
Sendo a Europa o principal mercado do grupo (Figura 3.16) e com as perspetivas 
de crescimento dos mercados de leste, o grupo Merloni pretendia passar de terceiro para 
primeiro construtor do mercado europeu. 
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                                                                                                                       Fonte: (Grupo Merloni, Julho 2004) 
Figura 3.16 – Principais mercados de exportação do grupo Merloni 
 
O primeiro lugar cabia, em 2003 ao grupo Electrolux com 16,7% de cota de 
mercado europeu, seguido do Grupo BSH (BSHP - Bosch Siemens Home Appliances) 
com 16% e em terceiro o grupo Merloni com 15,5% (Figura 3.17) 
 
 
                                                                                  Fonte: (Grupo Merloni, Julho 2004) 
Figura 3.17 – Cotas de mercado em 2003 dos principais construtores de 
eletrodomésticos para o mercado europeu 
 
A estratégia passava também por reduzir custos de logística e distribuição 
associados a componentes e produto acabado, o que levou à construção de uma fábrica 
em Lodtz, na Polónia, a partir da qual se pretendia servir os principais mercados 
europeus (Figura 3.18). 
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                                                                              Fonte: (Grupo Merloni, Outubro 2004) 
Figura 3.18 – Distribuição para os principais mercados europeus a partir da fábrica 
de Lodtz (Polónia) 
 
Após cerca de sete anos em funções de carácter mais técnico, a passagem para a 
função de gestor de produção permitiu-me um contacto mais direto com pessoal não 
técnico. Poderá pensar-se não haver grande diferença, contudo existem várias 
diferenças, especialmente as que se encontram relacionadas com o impacto das 
decisões tomadas. Na minha opinião, duas das mais importantes são as seguintes: 
• Comunicação das decisões – tratando-se de um universo de colaboradores 
bastante maior do que o das áreas técnicas, a comunicação não é 
realizada de forma tão direta, o que aumenta o risco da passagem de 
informações incorretas ou interpretações erradas (Exemplo: comunicação 
de decisões, e/ou alterações aos diferentes turnos de produção, 
especialmente as que, por norma, geram reações de descontentamento – 
redução de horas extra, alteração de horários de trabalho, etc.); 
• Número dos colaboradores afetados por determinadas decisões (Exemplo: 
qualquer alteração de regras e/ou procedimentos internos obriga a mudar 
rotinas e comportamentos a nível individual. Sendo o departamento de 
produção o mais numeroso em termos de colaboradores, a dificuldade de 
implementação, adaptação e monitorização é bastante maior). 
 
O período entre 2002 e 2004 foi particularmente exigente em termos profissionais, 
e até pessoais, pois a fábrica de Setúbal encontrava-se permanentemente sob a mira do 
grupo. As razões eram fáceis de perceber: a fábrica de Setúbal estava a garantir o 
backup à futura fábrica da Polónia, sendo o seu desempenho de grande importância 
para o grupo.  
Na conjuntura apresentada, enquanto gestor de produção, foi necessária uma 
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grande capacidade de resiliência e resistência ao stress motivado pelas mais variadas 
situações, nomeadamente: 
• A crescente exigência do grupo relativamente às eficiências da fábrica; 
• A ausência de investimento, nomeadamente em equipamentos críticos de 
produção; 
• A desmotivação dos colaboradores; 
• Os atrasos no fornecimento da matéria-prima ou fornecimento de matéria-
prima defeituosa; 
• As paragens de linha devido a avaria de equipamentos. 
 
Devido à sazonalidade dos volumes de produção, outra das situações de difícil 
gestão era a necessidade de recurso a trabalho temporário, o que dificultava imenso a 
formação de operadores para determinadas funções chave. Algumas delas exigiam um 
período de formação longo e até mesmo uma certificação interna, como era o caso dos 
soldadores e pintores. Para além das funções anteriores, todos os operadores de 
máquina necessitavam de formação específica e de um período alargado de formação 
prática acompanhada, o que obrigava à duplicação de operadores em cada máquina 
(formador e aprendiz). Como é óbvio, esta situação tinha impacto direto nos valores de 
eficiência! Sempre que havia necessidade de iniciar mais um turno de produção a 
preparação dos “orgânicos de produção” (equipas de produção) dos turnos, 
representavam, por isso, um dos maiores desafios da função do gestor da produção. 
Face ao cenário apresentado anteriormente, em janeiro de 2004 o board de 
diretores da Merloni comunicou à direção da fábrica de Setúbal a (não surpreendente) 
decisão de encerramento da unidade industrial de Setúbal até final do ano. Havia 
necessidade de, gradualmente, começar a transferir produção para a fábrica de Lodtz 
(Polónia), contudo alguns dos modelos teriam de continuar a ser garantidos pela fábrica 
de Setúbal até final de 2004. A partir deste momento qualquer colaborador era livre de 
se propor para rescisão do contrato de trabalho, o que dificultava ainda mais a missão de 
cumprimento dos objetivos de produção. É certo que, com o anúncio de encerramento da 
fábrica, houve uma redução significativa da pressão exercida pelo grupo, contudo havia 
ainda objetivos claros a atingir. Não obstante o sentimento de tristeza (e até revolta) que, 
inevitavelmente, uma decisão desta natureza arrasta consigo, especialmente em 
colaboradores que dedicaram uma vida inteira ao seu posto de trabalho (alguns deles 
tinham mesmo trabalhado na construção da própria fábrica), todos os colaboradores que 
acompanharam a derradeira fase da fábrica de Setúbal desempenharam a sua função 
como se fosse um ano decisivo. 
Em julho de 2004 a produção da fábrica de Setúbal era já residual, tendo sido 
convidado pelo grupo a assumir funções na nova fábrica de Lodtz. Por várias razões 
recusei o convite, optando pela rescisão de contrato e saída do grupo Merloni.  
Esta foi a primeira experiência de encerramento de uma unidade industrial, vivida 
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na primeira pessoa e numa função de grande exposição interna face ao universo de 
colaboradores. Esta experiência confirmou definitivamente alguns princípios e valores de 
base que sempre considerei imprescindíveis a quem gere pessoas, nomeadamente: 
respeito, reconhecimento, e coerência de atitudes e decisões. Não se pode ser líder de 
um grupo de pessoas se não se tem o seu respeito e reconhecimento - na melhor das 
hipóteses temos a sua obediência, imposta pela cadeia hierárquica. Certamente haverá 
várias teorias sobre o caminho para a liderança, contudo se me fosse pedido apenas um, 
diria que a coerência de atitudes e decisões é a que mais contribui para ser reconhecido 
enquanto líder. Liderar pelo exemplo é essencial! É o que permite ter seguidores, 
envolvidos nas decisões e comprometidos com os objetivos. Citando o teólogo e filósofo 
Alemão Albert Schweitzer (1975), Dar o exemplo não é a melhor maneira de influenciar 
os outros – é a única! 
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Capítulo 4  
4. C.Santos V.P. 
Neste capítulo é descrita a experiência profissional referente à empresa C.Santos 
V.P. de 2004 a 2006.  
Primeiramente é feito o enquadramento da empresa propriamente dita para o 
período em questão, seguido de uma apresentação das funções exercidas e das 
respetivas responsabilidades. Por fim apresentam-se os trabalhos e/ou melhorias 
implementadas, finalizando com a apresentação dos conhecimentos adquiridos e uma 
reflexão sobre esses mesmos conhecimentos e aprendizagens.  
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4.1. Período de atividade laboral 2004 
4.1.1. Enquadramento da empresa neste período 
A representação da Mercedes-Benz para Portugal foi atribuída em 1936 à firma C. 
Santos, começando por incluir veículos automóveis e passando, posteriormente, a 
englobar todos os veículos produzidos por esta marca alemã. 
O relacionamento entre a Mercedes-Benz e a C. Santos foi sempre estreito, 
embora durante a 2ª Grande Guerra a importação e venda de produtos Mercedes-Benz 
se tenha reduzido de forma substancial. Todavia, após 1945 registou-se um aumento 
gradual na venda destes veículos a particulares, serviços públicos e exército, incluindo 
frotas de automóveis de aluguer (Táxis) e veículos de carga. 
Face à nova conjuntura de mercado, em 1946 foi constituída a norte a Sociedade 
Comercial C. Santos, tendo como sócios, entre outros a então C. Santos Limitada, 
detentora da representação Mercedes-Benz, com sede em Lisboa e então detida, 
maioritariamente, pela família Mendes de Almeida, tendo o Senhor Conde de Caria 
outorgado a escritura de constituição da sociedade, em sua representação. Mais tarde, a 
sociedade viria a ser detida pela holding EMINCO que, em determinado momento, 
abrangia áreas tão diversas como importação e venda a retalho de produtos das marcas 
Mercedes-Benz, British-Leyland, Castrol e Massey-Fergusson, aluguer de viaturas (Avis 
Rent-A-Car), entre outros.  
Em Abril de 1989 a Sociedade C. Santos, importador da Mercedes-Benz para 
Portugal, foi adquirida pelo então denominado Grupo Daimler-Benz, o que marcou o 
início das atividades da Mercedes-Benz Portugal enquanto importador. 
A empresa C. Santos Veículos e Peças S.A. (C. Santos VP S.A.) viria a surgir na 
sequência dessa decisão, ficando o segmento de pós-venda repartida por diversas 
empresas de norte a sul de Portugal: Sociedade Comercial C. Santos a norte, C. Santos 
V.P S.A. na região de Lisboa e C. Santos Algarve na região do Algarve. 
4.1.2. Título da função: Chefe de Serviço da Oficina de Veículos 
Comerciais Ligeiros (VCL) 
Em 2004 iniciei funções na empresa C. Santos como chefe de serviço da oficina de 
veículos comerciais ligeiros (VCL) em Alfragide. À data a empresa detinha oficinas e 
stands de venda em Lisboa (Alfragide, Campo Pequeno, Rato, Estrela, Oriente, António 
José de Almeida) e no Porto (Douro). 
Na empresa C. Santos VP S.A a principal responsabilidade era fazer a gestão 
operacional e comercial da unidade de negócio, nomeadamente no que respeita a 
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eficiências de mão-de-obra, indicadores de produtividade, indicadores económicos e de 
controlo da atividade, análise da concorrência, tratamento de reclamações, seguimento 
de problemas técnicos, relacionamento institucional com o importador da marca e 
interação com as restantes unidades do grupo. A Figura 4.1 ilustra a posição ocupada no 
organograma em 2004. 
 
 
Figura 4.1 – Organograma (parcial) C. Santos (2004) 
4.1.3. Descrição das responsabilidades 
Ainda no âmbito da função de Chefe de Serviço da oficina VCL tinha as seguintes 
responsabilidades: 
• Definição, implementação e monitorização de procedimentos e processos 
de trabalho, de acordo com o SGQ e as normas da marca; 
• Conceção do orçamento anual, bem como do plano comercial e de 
marketing da unidade de negócio; 
• Gestão do Sistema Integrado da Qualidade, Ambiente e Segurança da 
oficina; 
• Identificação de necessidades de formação e promoção das respetivas 
ações; 
• Auditor Interno. 
 
Coordenei ainda os grupos de trabalho responsáveis pela abertura de duas novas 
oficinas na cidade de Lisboa, tendo ambas como premissa base a realização de projetos 
de recuperação e adaptação de infraestruturas existentes às novas necessidades do 
negócio. 
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4.1.4. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
Conversão oficinal - Alfragide 
No final de 2004 o negócio da assistência pós venda a veículos pesados foi 
vendido à empresa Mercedes-Benz Comercial. O acordo implicava não só a cessação da 
atividade deste tipo de serviços por parte da firma C. Santos, como a cedência da oficina 
de Alverca. Desta forma, a Mercedes-Benz Comercial, com ligação direta ao importador 
(Mercedes-Benz Portugal), entrava no negócio do retalho e serviços de assistência 
automóvel. A par deste negócio, iniciava também a construção das oficinas da 
Abrunheira, junto ao edifício do importador da marca. 
Com a realização deste negócio, criou-se a oportunidade de conversão da antiga 
oficina de veículos pesados de Alfragide (situada no piso zero do edifício sede) numa 
oficina VCL. Este trabalho era particularmente necessário porque, até à data, era a 
oficina de veículos ligeiros (VL), localizada no piso um do mesmo edifício, que garantia a 
assistência aos veículos VCL, evidenciando uma recorrente falta de capacidade. Face a 
esta realidade foram planeadas obras de conversão tendo em conta o objetivo de passar 
a oferecer um serviço de assistência diferenciado a clientes profissionais, 
nomeadamente: 
• Profissionais dos transportes de turismo (exemplos: Presidential-Tours, 
Transportes Fidalguia); 
• Profissionais da distribuição (exemplos: Totalmédia, DHL, MRW, CTT, 
Logifarma); 
• Minibus (exemplos: ANA – Aeroportos de Portugal, Izidoro Duarte); 
• Segurança, exército e marinha (exemplos: NATO, GNR, PSP, GOES). 
 
Por outro lado pretendia-se continuar a prestar o mesmo tipo de serviço a clientes 
particulares (viaturas VCL), até porque se assistia a uma procura crescente da oficina 




Figura 4.2 – Viano 2.2 CDI 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  49 
 
Enquanto os primeiros valorizavam essencialmente a rapidez de atendimento e do 
serviço, os clientes particulares davam igualmente importância ao aspeto das instalações 
(oficina, receção e sala de espera) e aos serviços complementares tais como 
disponibilidade de viatura de cortesia, serviço de transporte até ao centro da cidade ou 
local de trabalho. Este era o feedback recolhido pelo importador da marca, em resultado 
dos inquéritos realizados a clientes e das ações de “clientes mistério”. Alguns destes 
resultados passavam mesmo a fazer parte dos padrões exigidos pela marca para 
implementação pela rede de concessionários. 
 
Abertura oficina de táxis - Estrela 
Pouco tempo após o término das obras na oficina de Alfragide, a prioridade 
centrou-se na abertura de uma nova oficina no centro da cidade de Lisboa (Estrela), a 
qual significava uma estratégia de rutura com o paradigma da marca Mercedes-Benz em 
termos de assistência pós venda. Tratava-se de uma oficina dedicada à assistência de 
Táxis, veículos de turismo e aluguer (letras “T” e “A” respetivamente). 
Em 2006 estimava-se a existência de um parque de táxis na cidade de Lisboa, da 
marca Mercedes-Benz, na ordem dos três mil veículos. Sabia-se também que apenas 
uma pequena parte dos seus proprietários tinham por hábito fazer a respetiva assistência 
em oficinas oficiais da marca pelas seguintes razões: 
• Preço do serviço, nomeadamente da mão-de-obra; 
• Tempo de imobilização do veículo em oficina; 
• Necessidade de efetuar marcação. 
 
Pelas razões anteriormente identificadas, a grande maioria dos taxistas decidia 
realizar a assistência dos seus veículos em oficinas não oficiais, dando preferência a 
oficinas de mecânicos seus conhecidos ou aconselhadas por outros profissionais do 
mesmo ramo. Por outro lado, quando questionados sobre o assunto, não deixavam de 
reconhecer as vantagens associadas à assistência prestada pela própria marca. 
Face à caraterização conhecida deste segmento de mercado, a oficina da Estrela 
pretendia dar resposta às principais necessidades e expectativas destes profissionais, 
permitindo assim a sua fidelização à marca. Assim, a oficina foi estruturada do seguinte 
modo: 
• Redução de 25% no valor de mão-de-obra praticada pela rede de 
concessionários; 
• Implementação de equipas de serviços rápidos, direcionados para as 
necessidades prioritárias dos clientes; 
• Campanhas permanentes de serviços de assistência, tais como oferta do 
óleo, descontos significativos nos preços de peças, entre outros; 
• Prestação de serviços sem necessidade de marcação prévia.  
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Adicionalmente aos pressupostos anteriores, a localização da oficina constituía 
também uma das vantagens competitivas face à concorrência (junto ao Jardim da Estrela 
em Lisboa).  
4.1.5. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto chefe de serviço das oficinas VCL e táxis 
permitiram desenvolver competências nos seguintes domínios: 
• Conceção do orçamento anual; 
• Elaboração de planos comerciais e de marketing; 
• Gestão de projetos; 
• Definição, implementação e monitorização de procedimentos e processos 
de trabalho, de acordo com as normas Mercedes-Benz; 
• Atendimento ao público; 
• Recuperação de chapa e pintura automóvel; 
• Gestão de sinistros; 
• Processos de faturação e processamento de garantias; 
• Desenvolvimento, implementação e otimização de processos de assistência 
pós venda automóvel; 
• Condução de auditorias de 1ª e 2ª parte e elaboração de relatórios de 
auditoria; 
• Participação em auditorias de 3ª parte; 
• Trabalho em equipa; 
• Identificação de necessidades de formação; 
• Gestão de equipas; 
• Trabalho sob pressão. 
4.1.6. Reflexões 
A experiência no negócio do pós-venda automóvel surge em virtude da visão 
estratégica do então diretor geral, na tentativa de dotar as oficinas do grupo das 
melhores práticas em termos de gestão oficinal, equiparando-as a um sistema de 
produção. O facto de me ter sido solicitado a abertura de duas novas oficinas em menos 
de dois anos é representativo dessa necessidade, até porque se tratavam de unidades 
de negócio com serviços diferenciados das demais oficinas do grupo. 
Do ponto de vista do layout oficinal VCL, os espaços destinados a circulação e 
parqueamento foram totalmente redesenhados tendo em conta a tipologia dos veículos a 
assistir e a natureza dos serviços a prestar, nomeadamente: serviços rápidos, 
diagnóstico e manutenção planeada. Os serviços de chaparia deixaram de ser realizados 
na oficina VCL, tendo passado para a oficina de chaparia e pintura, localizada num outro 
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ponto das instalações de Alfragide. Esta medida permitiu, acima de tudo, focar as 
atenções da unidade de negócio VCL em serviços especializados de mecatrónica 
automóvel, deixando para os especialistas da área de colisão a gestão do negócio 
relacionado com recuperação de chapa e pintura. O sucesso desta nova oficina permitiu-
me argumentar e defender, em diversas ocasiões, junto do board de diretores, a 
necessidade de mudar o paradigma do pós-venda automóvel: centrar o negócio em 
serviços especializados de assistência, relacionados com diagnóstico e reparação de 
avarias relacionadas com tecnologia de ponta em vez dos planos de manutenção 
planeada e venda de peças. Não quero com isto dizer que o volume de faturação 
proveniente desse negócio não fosse interessante, contudo, esse era o negócio comum 
à grande maioria das oficinas multimarca, incluindo as próprias oficinas de bairro, com as 
quais a C. Santos não pretendia competir. Além do mais, uma das principais matérias de 
discussão da marca Mercedes-Benz por essa altura, era a prometida publicação pela 
comissão europeia do regulamento que pretendia impedir o monopólio dos 
concessionários no que respeita às revisões dos veículos dentro do período oficial de 
garantia (regulamento 461/2010).  
O regulamento 461/2010 veio estabelecer que o consumidor tem total liberdade 
para fazer as revisões periódicas do seu veículo em qualquer oficina, quer esta seja 
oficial da marca quer seja independente, mantendo a garantia oficial do fabricante e 
desde que as peças utilizadas sejam de qualidade original ou equivalente, e todas as 
recomendações do fabricante sejam cumpridas. 
Face a este cenário, o que as oficinas C. Santos tinham para oferecer de diferente 
eram os meios técnicos diferenciados, principalmente a qualificação dos seus técnicos 
para lidar com os problemas associados às várias tecnologias incorporadas pela 
Mercedes-Benz nos seus veículos. Mas esta premissa de base também não estava 
assegurada. A grande maioria dos técnicos de diagnóstico ou eram demasiado jovens e 
inexperientes ou então eram pessoas já em idade de aposentação, com uma grande 
necessidade de atualização em termos tecnológicos. Um bom exemplo desta realidade 
eram os mecânicos e eletricistas da oficina de veículos pesados, os quais transitaram 
para a oficina VCL. De modo a dar cumprimento a este objetivo, e a par de diversas 
parcerias celebradas com algumas escolas de formação, foi criado pela C. Santos um 
centro interno de formação, o qual permitia formar e reciclar técnicos de diagnóstico em 
tecnologia mecatrónica. Para além da aplicação prática de conceitos relacionados com 
implantações industriais à realidade oficinal e da implementação de novos conceitos de 
gestão, esta experiência permitiu, acima de tudo, confirmar a existência de um enorme 
fosso entre as práticas existentes na produção e no pós-venda automóvel. Todos os 
conceitos e práticas inerentes aos principais sistemas de produção, com objetivos claros 
de otimização de meios e orientação para o cliente, parecem perder a validade (sem 
justificação aparente) à saída da fábrica. Na minha opinião, este continua a ser um dos 
principais desafios dos OEM. 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  52 
 
   
Capítulo 5  
5. ATEC 
Neste capítulo é descrita a experiência profissional referente à empresa ATEC- 
Academia de Formação entre 2006 e 2008 e de 2013 até à atualidade.  
Primeiramente é feito o enquadramento do grupo económico e da empresa 
propriamente dita para o período em questão, seguido de uma apresentação das 
funções exercidas e das respetivas responsabilidades. Por fim apresentam-se os 
trabalhos e/ou melhorias implementadas, finalizando com a apresentação dos 
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5.1. Períodos de atividade laboral 2006-2008 e 2013-2014 
5.1.1. Enquadramento da empresa neste período 
A ATEC – Associação de Formação para a Indústria, também conhecida por ATEC 
- Academia de Formação, é uma Associação Sem Fins Lucrativos constituída em de 
Dezembro de 2003 tendo como promotores a Volkswagen Autoeuropa, a Siemens, a 
Bosch e a Câmara de Comércio e Industria Luso - Alemã (CCILA ou AHK). 
A constituição da ATEC teve como fundamento a necessidade de criar uma 
organização que contribuísse para o aumento da qualificação dos profissionais e 
consequentemente da empregabilidade, contribuindo significativamente para o aumento 
da qualidade e da produtividade do tecido empresarial. 
Na era da internacionalização e da globalização, torna-se indispensável promover 
continuamente a transferência de know-how. Tendo em conta que a experiência de que 
os promotores são detentores, quer a nível nacional quer internacional, representa uma 
mais-valia, a ATEC oferece ações de consultoria e formação às empresas, por forma que 
estas se tornem mais competitivas, não só a nível regional ou nacional mas, acima de 
tudo, que sejam competitivas a nível europeu e mundial. 
As linhas estratégicas de intervenção da ATEC focalizam-se fundamentalmente no 
desenvolvimento e aperfeiçoamento de competências através da formação e qualificação 
de pessoas, utilizando métodos e equipamentos avançados. Além disso, como está 
permanentemente empenhada em aumentar a qualidade da formação, a melhoria das 
qualificações dos formadores é um elemento crucial que exige uma especial e redobrada 
atenção. 
A ATEC tem uma abrangência a nível nacional. A sua sede está localizada no 
Parque Industrial da Volkswagen Autoeuropa, tem uma delegação no Porto nas 
instalações da Siemens no Freixieiro. 
O Plano de Atividades da ATEC assenta em três áreas de atuação: a formação 
contínua dos ativos ao serviço dos Promotores; a formação de desempregados, quer se 
trate da qualificação profissional de jovens à procura do primeiro emprego, quer do 
aperfeiçoamento, reconversão ou reciclagem de desempregados à procura de novo 
emprego; e ainda a formação para o mercado, que tanto pode consistir em oferta 
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Empresas Promotoras da ATEC – Academia de Formação 
 
VOLKSWAGEN AUTOEUROPA 
Localizada em Palmela, a Autoeuropa emprega atualmente cerca de 3000 pessoas 
e representa o maior investimento estrangeiro até hoje feito em Portugal, tendo um 
impacto muito positivo na economia Portuguesa, sobretudo ao nível das exportações. 
Em 2009 registou-se um impacto de 3,9% nas exportações nacionais e 0,8% no Produto 
Interno Bruto (PIB). A fábrica tem uma capacidade instalada de 180 mil veículos por ano, 
numa operação de dois turnos e produz os Monovolumes Volkswagen Sharan e Seat 
Alhambra, o cabriolet Volkswagen Eos e o Volkswagen Scirocco. 
O Grupo Volkswagen tem sede em Wolfsburg, na Alemanha, e está presente em 
onze países europeus e em sete países da América, Ásia e África. Ao todo são 46 
fábricas, que empregam mais de 336.000 pessoas e produzem por dia cerca de 21.500 
veículos em todo mundo. O Grupo Volkswagen comercializa os seus modelos em mais 
de 150 países. 
 
SIEMENS 
A Siemens AG é líder global em engenharia elétrica e eletrónica, operando nos 
sectores da Indústria, Energia e Saúde. A empresa é o maior fornecedor mundial de 
tecnologias ambientais, com uma faturação anual na ordem dos 75 mil milhões de euros 
e empregando cerca de 405 mil colaboradores. 
A Siemens está em Portugal há 105 anos, sendo líder nos seus sectores de 
atividade. Com cerca de 2500 colaboradores e numerosas parcerias com o meio 
académico, a empresa desempenha um papel ativo no desenvolvimento económico do 
país. A Siemens Portugal detém centros de competência mundiais para atividades como 
produção de energia, transmissão e distribuição, terminais aeroportuários modulares, 
sistemas de tratamento de bagagens, contabilidade e serviços financeiros. Em 2012, a 
Siemens Portugal atingiu um volume de vendas de 340 milhões de euros. 
Em cada um dos sectores de atividade - Industria, Energia e Saúde, e tendo em 
conta a especificidade do seu negócio, há a preocupação de continuamente identificar 
parceiros, no sentido de promover a investigação e desenvolvimento e a formação 
profissional adequada às áreas de enfoque. 
 
BOSCH 
O Grupo Bosch, detido em 92% pela Fundação Robert Bosch, é uma das maiores 
sociedades industriais privadas a nível mundial operando em áreas diversificadas desde 
a tecnologia automóvel, tecnologia industrial até à produção de bens de consumo como 
sejam os eletrodomésticos e sistemas de segurança. No ano de 2013, o volume de 
negócios no grupo a nível mundial ascendeu a 46,4 mil milhões de euros com cerca de 
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280.000 colaboradores. O peso do investimento em Investigação e Desenvolvimento 
manteve-se acima dos 4,5 mil milhões de euros. 
O Grupo Bosch em Portugal registou, em 2013, um volume de faturação de 865 
milhões de Euros, empregando cerca de 3.100 colaboradores nas 5 empresas que 
detém, designadamente a Robert Bosch SA, Bosch Termotecnologia SA, Bosch Car 
Multimedia Portugal Lda, Robert Bosch Travões SA, Robert Bosch - Sistemas de 
Segurança SA, incluindo também a BSHP - Eletrodomésticos, uma joint-venture onde 
detém uma participação de 50%. No nosso país a empresa comercializa vários produtos 
Bosch desde acessórios para automóvel, autorrádios, sistemas de navegação, 
esquentadores, caldeiras, sistemas solares térmicos, sistemas de deteção e segurança, 
ferramentas elétricas e eletrodomésticos 
 
CÂMARA DE COMÉRCIO E INDÚSTRIA LUSO ALEMÃ 
A Câmara de Comércio e Indústria Luso-Alemã foi fundada em 1954 e é um 
parceiro importante na criação e fortalecimento de laços económicos e empresariais 
entre Portugal e a Alemanha. Hoje a CCILA conta com mais de 1000 sócios em Portugal, 
na Alemanha e em outros países e tem uma equipa de colaboradores Alemães e 
Portugueses que se orienta para a satisfação dos seus sócios e clientes em colaboração 
com a rede mundial das câmaras Alemãs no estrangeiro (AHK). Além de usufruir 
contactos comerciais, organizar eventos, serviços de feiras e assessoria, a CCILA tem 
uma vasta e longa experiência na Formação Profissional Dual em Portugal. 
5.1.2. Título da função: Consultor e formador 
O período entre 2006 e 2008 foi dedicado maioritariamente às atividades de 
formação e consultoria para o mercado externo, ou seja, para diversas empresas a nível 
nacional (incluído as próprias empresas promotoras), nas mais diversas áreas de 
atividade.  
Esta função era maioritariamente centrada no desenvolvimento de formação à 
medida, nos domínios da Engenharia de Produção e/ou Gestão Industrial, no sentido de 
responder às necessidades formativas previamente identificadas junto dos clientes. 
Tratando-se de formação em matérias e ferramentas práticas, as ações de formação 
eram desenvolvidas e conduzidas em função da sua implementação em contexto real de 
trabalho, tendo como ponto de partida uma fase de diagnóstico em que era feita a 
recolha de informação sobre: 
• Enquadramento da atividade e conjuntura da empresa; 
• Caraterização do público alvo;  
• Processos da empresa a considerar. 
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5.1.3. Descrição das responsabilidades 
No âmbito da função de formador e consultor apresentam-se de seguida as 
principais responsabilidades da função, nomeadamente no que respeita às áreas de 
desenvolvimento de projetos de formação e/ou consultoria: 
• Lean Management (VSM - Value Stream Mapping; 5S - Organização e 
Limpeza; TPM – Total Productive Maintenance; TQM – Total Quality 
Management; TOPS 8D – Team Oriented Problem Solving; FMEA - Failure 
Mode and Effects Analysis; SMED – Single Minute Exchange of Dies; 
Normalização e estabilidade de processos; Controlo visual; Identificação e 
eliminação de desperdícios; Relação cliente – fornecedor; Equipas de 
resolução de problemas; Desenvolvimento de sistemas Poka-Yoke; Daily 
Management; Process Flow Optimization); 
• Gestão da Produção; 
• Gestão da Manutenção; 
• Gestão de Projetos; 
• Sistemas de Gestão da Qualidade: Formação, consultoria e auditorias de 3ª 
parte de acordo com as normas: 
- EN ISO 9001:2005 
- EN ISO/TS 16949:2002 
 
Paralelamente à atividade de formação e consultoria, tinha também a meu cargo a 
coordenação de projetos específicos, tais como os que se indicam de seguida: 
• Projetos de homologação de novos cursos na área da segurança e Higiene 
do Trabalho, nomeadamente o de “Técnico Superior de Segurança e 
Higiene do Trabalho” (TSSHT) – nível 5 e “Técnico de Segurança e Higiene 
do Trabalho (TSHT) – nível 3; 
• Coordenador Pedagógico do curso TSSHT; 
• Coordenador do “Curso de Integração Empresarial de Quadros” (CIEQ); 
• Coordenador de formação na área da Segurança, Higiene e Saúde do 
Trabalho. 
5.1.4. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
Um dos trabalhos mais relevantes desenvolvidos neste período foi a elaboração de 
todo o processo de homologação do curso TSSHT. Em paralelo com as atividades de 
formação e consultoria desenvolvidas de norte a sul do país, iniciei a elaboração dos 
manuais de candidatura dos cursos TSSHT e TSHT. No anexo 5.1 podem ser 
consultados os excertos dos respetivos manuais de candidatura submetidos à 
Autoridade para as Condições de Trabalho (ACT) em Maio de 2007. 
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No período em análise foram também desenvolvidas várias ações de formação à 
medida para diversas empresas, nomeadamente nas seguintes áreas: 
• Aplicação da VSM à otimização de processos de produção; 
•  Implementação prática dos princípios básicos de organização e limpeza 
“5S”; 
•  Implementação prática dos princípios básicos do “TPM”; 
• TOPS 8D – Team Oriented Problem Solving; 
• FMEA - Failure Mode and Effects Analysis; 
• Gestão da Produção; 
• Gestão da Manutenção; 
 
Todo o processo de preparação das ações de formação era realizado 
conjuntamente com o cliente e direcionado para os seus processos de produção, de 
modo a facilitar o processo de implementação pelos colaboradores. 
5.1.5. Título da função: Coordenador de área – Projetos Volkswagen 
Em Fevereiro de 2013, no regresso à ATEC, assumi a coordenação da área dos 
Projetos Volkswagen, onde se integram os cursos de Educação e Formação de Adultos 
(EFA), Cursos de Integração Empresarial de Quadros (CIEQ) e o Projeto “Tu Importas” 
promovido pela “Fundação dos Trabalhadores da Volkswagen”, o qual apresenta os 
seguintes objetivos: 
• Prevenção o abandono escolar por motivos socioeconómicos na área 
metropolitana de Lisboa e vale do Tejo;  
• Promover a inclusão social através da formação, proporcionando aos 
jovens em situação vulnerável e aos jovens com necessidades de 
educação especiais, pilares para a construção de um futuro sólido;  
• Promover a integração profissional dos jovens após término da 
formação e assim contribuir para o aumento da empregabilidade na região; 
• Desenvolver cursos de aprendizagem de dupla certificação, 
proporcionando certificação profissional e escolar (qualificação profissional 
nível 4 e equivalência  ao 12.º ano de escolaridade). 
 
Não obstante as responsabilidades referidas anteriormente, continuo a participar 
em ações de formação e projetos de consultoria associados à área da Produção e 
Gestão Industrial bem como no desenvolvimento de novas ofertas formativas, 
nomeadamente na vertente de qualificação de supervisores de produção. 
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5.1.6. Descrição das responsabilidades 
No âmbito da função de coordenador de área dos projetos Volkswagen 
apresentam-se de seguida as principais responsabilidades da função: 
• Assegurar a coordenação da área de negócio dos projetos de formação da 
Volkswagen Autoeuropa; 
• Assegurar a coordenação da equipa de projeto “Tu Importas” promovido 
pela “Fundação dos Trabalhadores da Volkswagen”; 
• Coordenação os cursos CIEQ da ATEC em Palmela; 
• Coordenação do processo de homologação do curso de Técnico Superior 
de Gestão para a Indústria” (TEGI); 
• Coordenação do processo de integração da certificação “Volkswagen 
Meister” com o curso TEGI; 
• Coordenação dos grupos disciplinares de Português, Automatismos 
industriais e Gestão industrial; 
5.1.7. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
Enquanto coordenador da área de projetos da Volkswagen os principais trabalhos 
desenvolvidos estão diretamente relacionados com necessidades de formação 
específicas dos colaboradores da fábrica de Palmela. Atualmente cabe-me a 
responsabilidade de coordenar quatro projetos distintos, cujos objetivos resumirei de 
seguida: 
 
Curso de Técnico de Produção Automóvel (TPA) 
Trata-se de um curso da modalidade EFA (educação e formação de adultos) 
direcionado para ativos, colaboradores da Volkswagen Autoeuropa que tenham 
concluído com sucesso o 9º ano de escolaridade (o referencial deste curso pode ser 
consultado no anexo 5.2). Deste modo a Volkswagen Autoeuropa deu a possibilidade a 
109 dos seus colaboradores de alcançarem a dupla certificação, ou seja, o nível 4 de 
qualificação, equivalente à conclusão do 12º ano de escolaridade e o reconhecimento da 
qualificação de “Técnico de Produção Automóvel”.  
 A crise económico-financeira que os principais mercados atravessam associado ao 
fim de produção do modelo EOS e ao facelift do modelo Scirocco, levaram a que os 
volumes de produção fossem substancialmente reduzidos. Esta realidade levou a que 
fossem pensadas diversas soluções para fazer face ao excedente de mão de obra, de 
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Projeto “Tu Importas” 
Considerando a situação portuguesa em 2012-2013, caraterizada por uma elevada 
taxa de desemprego de jovens (Figura 5.1), a Fundação dos Trabalhadores da 
Volkswagen considerou apropriado implementar um projeto de responsabilidade social 
para garantir um futuro de sucesso para cem desses jovens. 
 
 
 Figura 5.1 – Dados relativos ao desemprego jovem em Portugal em 2012 
 
Adicionalmente à informação anterior, o Relatório Estatístico Anual (2011) para a 
Região de Lisboa do Instituto Nacional de Estatística (INE), revela ainda que o 
rendimento médio mensal dos colaboradores (com ou sem experiência) na Península de 
Setúbal era, em 2009: 
• 850,45 € para pessoas com o ensino básico (9º ano); 
• 1.093,25 € para pessoas com o nível secundário (12º ano). 
 
Por fim, a península de Setúbal aparece nas estatísticas dos últimos anos referentes ao 
abandono escolar, com valores acima da média nacional, o que constitui motivos 
acrescidos de preocupação (Figura 5.2). 
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Figura 5.2 – Dados relativos ao abandono escolar em Portugal entre 2008 e 2011 
 
Face ao cenário apresentado, a ATEC associou-se a este projeto a convite da 
Fundação dos Trabalhadores da Volkswagen e em virtude de possuir as competências 
necessárias para desenvolver cursos no sistema de aprendizagem, cursos esses com 
elevadas taxas de empregabilidade, que vão ao encontro das necessidades das 
empresas em termos de recrutamento de técnicos qualificados, contribuindo assim para 
a resolução do problema. Na Figura 5.3 pode-se observar o cartaz de divulgação do 
programa. 
 
Figura 5.3 – Cartaz de divulgação do programa “Tu importas” 
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Após o anúncio oficial do projeto pela Fundação dos Trabalhadores da Volkswagen, 
a equipa de projeto começou por estabelecer contacto com diversos parceiros locais, 
nomeadamente escolas e instituições de solidariedade social, com o objetivo de detetar 
situações de possível exclusão. A intenção era difundir rapidamente a mensagem no 
seio da rede social existente, no sentido canalizar para o programa os jovens em risco de 
abandono escolar por motivos económicos e sociais dos alunos e das suas famílias. A 
Figura 5.4 mostra as principais fases do processo de seleção de candidatos. 
 
 
Figura 5.4 – Principais fases de seleção de candidatos para o programa “Tu 
Importas” 
 
Cumpridas as diferentes fases de seleção, e uma vez validado o perfil pretendido, 
os jovens identificados integraram uma das turmas da oferta formativa existente. Deste 
modo concedeu-se a oportunidade de terminarem o seu percurso escolar, bem como de 
obterem uma qualificação técnica (Sistema Dual).  
Consequentemente, o projeto permitiu contribuir para o aumento da qualificação e 
inclusão escolar dos jovens em Portugal, aumentando a taxa de empregabilidade, e indo 
ao encontro das necessidades da indústria em termos de técnicos qualificados.  
Em termos de oferta formativa, os cursos escolhidos foram os seguintes: 
• Técnico de Eletrónica, Automação e Comando 
• Técnico de Manutenção Industrial 
• Técnico de Informática – Instalação e Gestão de Redes 
• Técnico de Mecatrónica Automóvel 
 
No anexo 5.3 podem ser consultados alguns dos documentos associados ao 
projeto “Tu Importas”. 
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Curso de Técnico Especialista de Gestão para a Indústria 
O projeto em análise consistiu no desenvolvimento de uma nova qualificação 
profissional, denominada Técnico Especialista de Gestão para a Indústria, certificada 
pela Câmara de Comércio e Indústria Luso Alemã (CCILA). 
O principal objetivo era realizar a transferência de conhecimentos e boas práticas 
da Alemanha, sob coordenação da Associação de Câmaras de Comércio e Indústria 
(IHK) de que a CCILA é uma associada, da qualificação "Industriemeister" existente no 
catálogo de qualificação Alemão e proceder às adaptações necessárias para a realidade 
Portuguesa.  
A designação de Mestre, surgiu na Idade Média, no decurso das atividades dos 
artesãos, sendo sinónimo de grande especialização e de grande capacidade de ensino, 
formal e/ou informal. Ao longo dos tempos, esta profissão foi sendo protegida e mantida 
pelo sistema de ensino Alemão, de tal forma que, atualmente, está incorporada, no 
âmbito industrial, no catálogo Alemão de qualificações e é certificada pela IHK, através 
da designação de "Industriemeister". 
Segundo a prática Alemã, os formandos desta tipologia de cursos podem ser ativos 
ou desempregados e devem ser detentores de um curso técnico profissional e possuir 
um mínimo de cinco anos de experiência. Assim, esta formação pretende complementar 
os conhecimentos técnicos adquiridos com competências organizacionais, de liderança e 
sociais, de alto nível, funcionando como uma especialização em gestão.  
Na Alemanha o "Industriemeister" é a formação mais escolhida pelos trabalhadores 
que tenham um diploma, não só na área de formação em metalurgia e metalomecânica, 
como também em eletrónica e automação, sendo reconhecida não só na Alemanha, 
como também na Áustria e na Suíça.  
Em alguns casos específicos, a qualificação “Industriemeister” é mesmo pré-
requisito para o desempenho de determinados cargos, como por exemplo a função de 
supervisor industrial em algumas empresas multinacionais ou mesmo de um 
empreendedor que queira criar a sua própria empresa. Em geral é sempre considerada 
uma vantagem competitiva na gestão da carreira profissional. 
Em Portugal esta categoria profissional (mestre, encarregado, supervisor, etc.) 
surge como consequência natural do desenvolvimento dos recursos humanos nas 
empresas, embora de uma forma informal e por meio da experiência profissional 
individual, sem a aquisição de uma qualificação formal. Desta forma, o desempenho 
profissional e a produtividade do trabalhador que ocupará a nova função poderão ser 
postos em causa devido à ausência de algumas competências essenciais e, até, 
propiciadores de alguns conflitos geracionais, quando têm que dirigir profissionais 
detentores de mais elevadas qualificações de base. Acresce ainda que a especialização 
tecnológica está sujeita à desatualização dos conteúdos de formação. O mercado 
globalizado exige que as empresas sejam mais competitivas e produtivas resultando na 
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introdução cada vez mais rápida de produtos inovadores e de alta especialização 
tecnológica.  
Desta forma, surge a necessidade de elevar o nível de qualificação e formar 
pessoas com outro tipo de competências, capazes de trabalhar em várias áreas, gerindo 
vários tipos de relações laborais e interpessoais, de serem proactivas na resolução de 
problemas e criação de ideias e com competências decisivas na orientação estratégica 
da empresa.  
Assim, o Técnico Especialista de Gestão para a Indústria surge com o papel de um 
gestor operacional ou de produção, coordenando equipas e otimizando processos, 
contribuindo para o aumento da competitividade e da produtividade do negócio. 
As chefias intermédias (ou de 1ª linha) constituem um nível funcional indispensável 
na estrutura organizacional das empresas, sendo as suas qualificações um elemento 
determinante na sustentabilidade e competitividade das mesmas.  
Os atuais detentores destas funções, embora possam estar dotadas de grande 
experiência profissional e de conhecimentos técnicos adequados, apresentam 
deficiências ao nível organizacional e da gestão de recursos, limitando a sua capacidade 
de participação na gestão e no desenvolvimento da organização.  
A criação de uma especialização numa área transversal, que contemple temáticas 
variadas, como sejam as relações laborais e a análise dos custos operacionais, pretende 
contribuir para a adoção de novos métodos de trabalho pelos participantes e induzir o 
aumento da produtividade e da competitividade nas empresas, sem esquecer o natural 
aumento das qualificações desses profissionais. A necessidade de desenvolvimento 
desta nova qualificação, baseada no "Industriemeister" e designada por Técnico 
Especialista de Gestão para a Indústria (TEGI), tem mesmo vindo a ser identificada por 
diversas empresas parceiras. 
A aquisição de conhecimentos mais abrangentes e transversais, bem como o 
desenvolvimento de novas atitudes e aptidões, propiciam a evolução vertical na carreira, 
mas também a mobilidade profissional, quer se trate de novas áreas sectoriais em 
Portugal, ou além-fronteiras, designadamente na Europa.  
Paralelamente, esta qualificação pretende potenciar o aumento do 
empreendedorismo pois a consolidação dos conhecimentos adquiridos permitirá um 
aumento da segurança pessoal na criação de um negócio próprio. 
O processo de homologação obedeceu às seguintes fases: 
• Tradução para Português dos referenciais e exames de certificação; 
• Identificação dos principais domínios de conhecimento; 
• Identificação de Unidades de Formação de Curta Duração (UFCD) 
existentes no Catálogo Nacional de Qualificações (CNQ) que cumpram com 
os domínios de conhecimento do curso; 
• Elaboração de referenciais para novas UFCD (que não existam no CNQ); 
• Elaboração do processo e submissão para homologação. 
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Curso de Integração Empresarial de Quadros 
O principal objetivo do Curso de Integração Empresarial de Quadros (CIEQ) é 
favorecer o desenvolvimento pessoal e social dos participantes e promover a integração 
profissional de desempregados habilitados com Curso médio ou superior através da 
valorização da experiência prática em contexto de trabalho. 
A frequência deste curso pretende dotar os seus formandos de competências que 
lhes permitam: 
• Executar de forma eficiente as tarefas inerentes ao posto de trabalho 
preenchido na empresa, dentro de uma determinada área funcional e de 
acordo com as suas qualificações e experiências adquiridas; 
• Ocupar um cargo numa determinada estrutura organizacional, colocando 
em prática a experiência profissional adquirida durante 1 ano; 
• Assumir os comportamentos relativos ao saber estar no desempenho da 
função, tendo em conta as exigências do trabalho em equipa e as 
características da cultura organizacional; 
• Demonstrar uma atitude pró-ativa e dinâmica no desempenho das funções 
da sua responsabilidade. 
 
Tal como se pode observar na Figura 5.5, a estrutura do curso dedica 90% da 
respetiva carga horária a formação prática em contexto de trabalho. Deste modo é 
possível integrar os formandos de forma gradual nas respetivas empresas de 
acolhimento sem que o seu custo pese nos resultados operacionais. 
Em termos de coordenação o principal desafio coloca-se ao nível da colocação em 
estágio de todos os formandos recrutados, garantindo a melhor taxa de empregabilidade. 
Este processo passa, acima de tudo, pela promoção e desenvolvimento de uma sólida 
rede de contactos, de modo a permitir a integração no mercado de trabalho de jovens 
das mais variadas áreas de atividade. 
 
Figura 5.5 – Estrutura do Curso de Integração Empresarial de Quadros 
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Certificação em MTM – Methods-Time Measurement  
A certificação em MTM ficou adiada desde 2008, contudo foi sempre foi um dos 
temas de maior interesse para a minha atividade de formador / consultor. Por esse 
motivo, foi um dos objetivos traçados para os próximos anos: alcançar a certificação em 
MTM de modo a poder certificar futuros formandos e a utilizar as respetivas 
metodologias em projetos de consultoria. 
MTM é a abreviatura de Methods-Time Measurement e que pode ser traduzida 
como medição de tempos de método. Este conceito defende que o tempo empregue na 
realização de uma determinada tarefa depende do método escolhido (citado no Manual 
MTM-1, 2005, p. 47).  
O MTM pretende ser uma ferramenta de descrição, estruturação, conformação e 
planeamento de sistemas de trabalho e, assim, um padrão de sistemas produtivos 
eficientes.  
O sistema básico MTM foi desenvolvido nos anos 40 do século XX nos EUA como 
base para outros sistemas de dados MTM mais condensados e no ano de 1948 foi 
publicada a obra Methods-Time Measurement. É a obra mais difundida no âmbito dos 
sistemas de tempos pré-determinados e inclui-se nas ferramentas de trabalho da 
Engenharia de Tempos e Métodos.  
Na conceção de processos produtivos, a variável tempo surge como peça 
fundamental. Na verdade, um processo produtivo é, em geral, gerido em termos de: 
• Custos - afetação de recursos humanos, tempo efetivo de utilização de 
meios de produção, capacidade de produção por período temporal, etc.; 
• Mercado - tempo de reação face a requisitos de mercado, tempo de 
entrega ao cliente, etc.; 
• Recursos Humanos - a determinação dos recursos humanos necessários 
poderá ser determinada de forma relativamente fiável se forem conhecidos: 
- Tarefas: O que fazer 
- Sequências: Como fazer 
- Quantidades: Quantas vezes por período temporal 
- Tempo: Quanto tempo empregue 
• Qualidade - tempos de reação e entrega ao cliente reduzidos representam 
fatores de qualidade substanciais para uma organização; 
• Tempo - particularmente as grandezas timing e duração, representativas 
da qualidade do processo produtivo. 
 
De entre estes, o fator tempo assume uma posição central, tal como representado 
na Figura 5.6: 
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Figura 5.6 – Variável tempo na gestão de processos produtivos  
 
Num sistema de produção a metodologia MTM poderá assumir-se como uma 
linguagem comum e uma base para medições, comparações e alterações em todos os 
seus níveis, apresentando a vantagem de poder ser aplicada desde o início da cadeia de 
valor, influenciando desde muito cedo a ideia e conceção do produto, desde a fase de 
construção até às fases de produção e reparação/manutenção, isto é, até ao fim do seu 
ciclo de vida.  
O evoluir da produtividade individual para o conceito de produtividade da equipa, 
devido à implementação de equipas de produção com responsabilidades competitivas, é 
igualmente acompanhado pela substituição do requisito tempo pela exigência do 
mercado. Na verdade, baixo custo de produção, qualidade, capacidade de entrega e 
flexibilidade constituem os requisitos atuais do mercado e do seu cumprimento depende 
a segurança dos postos de trabalho. Processos racionalizados e controlados são 
premissas incondicionais, pelo que a necessidade de estudos do trabalho e tempo se 
mantém atual.  
Altera-se, no entanto, o papel do colaborador, dado que este é agora interveniente 
ativo na melhoria dos processos e determinação de tempos, a par do especialista. O 
diálogo com os colaboradores torna-se fundamental e emergem novas metodologias, 
assentes em workshops, técnicas de moderação, técnicas de resolução de problemas 
em equipa, visualização e definição conjunta de objetivos/indicadores de performance.  
A adaptabilidade das metodologias de determinação de tempos encontra-se 









Fonte: Manual MTM-1 
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Tabela 5.1 − Comparação entre metodologias de determinação de tempos  
 
 
Demonstra-se, assim, que a metodologia MTM se adapta igualmente às novas 
formas de trabalho, permitindo uma utilização global em todas as fases da cadeia de 
valor. 
O sistema de dados MTM oferece, para diferentes conteúdos e condições, diversos 
métodos de análise. A base deste sistema é o Método Básico MTM que permite a 
compreensão das premissas base da aplicação prática das técnicas MTM em áreas de 
atividade como o design de produtos e meios de produção, determinação de métodos e 
tempos, conformação ergonómica de sistemas de trabalho e melhoria contínua de 
processos.  
Em 1940, no âmbito de um projeto de consultoria na empresa Westinghouse 
Electric Corporation, conduzido pelo Methods Engineering Council de Pittsburgh, 
Pennsylvania (EUA), os especialistas americanos em estudo do trabalho: H.B. Maynard, 
J.L. Schwab e G.J. Stegemerten determinaram-se os dados básicos da metodologia 
MTM, avaliados, complementados e verificados em ambiente industrial nos anos que se 
seguiram. Em 1948 foram publicados na revista Factory Management and Maintenance e 
nesse mesmo ano foi ainda publicado o livro Methods Time Measurement, que resume 
os princípios básicos da metodologia MTM.  
Fonte: Manual MTM-1 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  68 
 
Para delimitar, entre si, os movimentos básicos e determinar os seus respetivos 
tempos de execução filmaram-se inúmeros processos industriais. A partir da contagem 
das imagens por movimento observado (a uma velocidade de filmagem de 16 
imagens/segundo) determinaram-se os respetivos tempos efetivos. Este procedimento 
de análise encontra-se detalhadamente descrito na obra de Maynard, Schwab e 
Stegemerten. Para outros movimentos, como “Caminhar”, recorreu-se à medição de 
tempo para determinar os tempos efetivos. 
A dispersão dos valores de tempo devido à dispersão de desempenho interpessoal 
foi ponderada por aplicação da metodologia LMS, metodologia americana para avaliação 
do grau de desempenho. Este método, também conhecido por método leveling, deve a 
sua designação às primeiras letras dos nomes dos seus autores Lowry, Maynard e 
Stegemerten.  
O desempenho padrão de 100% é descrito pelo método LMS como: o 
desempenho de um ser humano com nível médio de treino que aporta esse 
desempenho de forma contínua sem apresentar fadiga (citado no Manual MTM-1, 
2005, p.15).  
Na avaliação do grau de desempenho de acordo com o método LMS avaliam-se as 
características observadas na Figura 5.7: 
 
 
Figura 5.7 – Avaliação de características de acordo com o método LMS 
 
A partir da avaliação do grau de desempenho, por técnicos experientes, foi 
efetuada a ponderação de acordo com a fórmula da Figura 5.8: 
 
 
Figura 5.8 – Cálculo do desempenho padrão MTM  
 
Fonte: Manual MTM-1 
Fonte: Manual MTM-1 
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Os tempos-padrão MTM foram, então, processados estatisticamente, incluindo 
parâmetros de influência para ponderar a dispersão associada à medição de valores. 
Esta é a origem da tabela de tempos-padrão MTM que, desde a sua primeira 
edição, apenas sofreu pequenas alterações devido aos resultados de pesquisas 
recentes. A última alteração data de 01-01-1973 aquando da redefinição do movimento 
básico “Premir”. 
A metodologia MTM encontra-se em constante desenvolvimento. Assim, constituiu 
o Método Básico MTM a base de desenvolvimentos de inúmeros dados-padrão. Sob a 
égide da Associação Americana de MTM foram desenvolvidos e difundidos, nos EUA, os 
dados GPD (MTM-General Purpose Data, 1963). Com base em análises de frequências 
de ocorrência dos movimentos foi desenvolvido pela Associação Sueca de MTM o 
sistema MTM-2 (1966), com difusão significativa na Escandinávia, Inglaterra e França. 
Nos países germânicos, sob coordenação da Associação Alemã de MTM, e 
aplicando diversos princípios de condensação de dados, desenvolveram-se os seguintes 
sistemas de análise MTM: 
• MTM - Dados Standard e seus valores básicos; 
• MTM-UAS - Sistema Universal de Análise; 
• MTM – MEK - Método para produção única e pequenas séries  
 
Tal como representados na Figura 5.9 o princípio da condensação de dados pode 
ser representado, de forma simplificada, por: 
 
 
Figura 5.9 – Princípios de condensação de dados  
Fonte: Manual MTM-1 
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Os conceitos básicos do método MTM  
Methods-Time Measurement e que pode ser traduzida como medição de tempos do 
método. Este conceito defende que o tempo empregue na realização de uma 
determinada tarefa depende do método escolhido. Ou, ainda, o tempo é uma função do 
método.  
O MTM-Método Básico é definido como: um método de análise em que 
sequências de movimentos são estruturadas em movimentos básicos. A estes 
movimentos básicos são atribuídos tempos-padrão, pré-determinados em função 
dos respetivos parâmetros de influência (citado no Manual MTM-1, 2005, p. 47). 
 
Limitações do Método Básico MTM:  
• A definição evidencia a restrição na aplicabilidade deste método a tarefas 
totalmente influenciáveis (manuais). Para tarefas condicionalmente 
influenciáveis ou processos não influenciáveis recorre-se a medição ou 
cálculo de tempos; 
• A metodologia MTM também não encontra aplicação em atividades mentais 
com exigências para além de tomadas de decisão do tipo sim/não, ou seja, 
atividades intelectuais; 
• Os tempos-padrão não incluem tempos de distribuição e de recuperação.  
 
Vantagens do Método Básico MTM face a outros métodos de determinação de 
tempos:  
• Este método permite a elaboração prévia e detalhada de métodos de 
trabalho e tempos de execução, também para tarefas novas; 
• Esta metodologia obriga o utilizador a estabelecer em detalhe o método de 
trabalho antes da determinação do tempo de execução. Por observação 
crítica do método de trabalho estabelecido permitir-lhe-á, ainda em fase de 
planeamento, definir o método ótimo; 
• Resulta, assim, o princípio do planeamento recorrendo à metodologia MTM: 
Ao invés da otimização de custos, por posterior conformação de um 
sistema de trabalho, evitam-se custos, por planeamento prévio de tarefas e 
sequências; 
• A codificação dos movimentos básicos conduz a uma descrição universal e 
reprodutível de métodos de trabalho, particularmente importante para a 
determinação de tempos planeados; 
• A não necessidade de avaliação do grau de desempenho assegura uma 
maior uniformidade destes dados de tempo do que os obtidos por 
metodologias de medição de tempo; 
• A determinação de tempos planeados não necessita de ponderação de 
parâmetros de influência, ao contrário da aplicação de metodologias de 
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medição de tempos, dado que os valores de tempos-padrão se apresentam 
já em dependência desses parâmetros; 
• A formação dos colaboradores pode decorrer com base nas análises MTM, 
espelho do método planeado. Assim, reduz-se a fase de aprendizagem ao 
mínimo necessário; 
• O método MTM e a sua aplicação na definição de tempos de referência 
para níveis de remuneração fornecem argumentação objetiva e direcionada 
em situações de dúvida e objeção. 
 





Figura 5.10 – Aplicação do método MTM  
 
Os movimentos básicos MTM 
Constatou-se, a partir de pesquisas, que tarefas totalmente influenciáveis se 
compõem em 80% a 85% a partir de cinco movimentos básicos, com um ciclo de 
movimentos típico, como se demonstra na Figura 5.11: 
 
 
Fonte: Manual MTM-1 
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Figura 5.11 – Movimentos básicos MTM (Ciclo do movimento) 
 
A estes movimentos básicos juntam-se outros três, geralmente movimentos da 
mão, também utilizados na descrição de sequências de movimentos (Figura 5.12): 
 
 
Figura 5.12 – Outros movimentos básicos MTM  
 
Simultaneamente são usadas duas funções visuais (funções mentais), tal como 




Figura 5.13 – Funções visuais na metodologia MTM  
 
Os oito movimentos básicos e as duas funções visuais são complementados com 
movimentos de pé e perna e deslocamentos de tronco, descritos a partir de quinze 
movimentos que a seguir se listam (Figura 5.14): 
 
Fonte: Manual MTM-1 
Fonte: Manual MTM-1 
Fonte: Manual MTM-1 
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Figura 5.14 – Movimentos do corpo na metodologia MTM  
 
A tabela de tempos-padrão MTM 
A tabela de tempos-padrão para o Método Básico MTM em vigor é a “MTM Data 
Card 101 A”, com edição de 1955, pela U.S. & Canada MTM Association. As tabelas de 
tempos nacionais, reconhecidas pela Direção Internacional MTM, baseiam-se no original 
“MTM Card 101 A”, assegurando assim a uniformidade dos dados, a nível internacional. 
Para além de tabelas de tempo para movimentos de mãos e dedos, funções visuais 
e movimentos de corpo, inclui-se ainda na tabela de tempos-padrão da Associação 
Alemã de MTM (patenteada sob o número 59 no Instituto Nacional de Propriedade 
Industrial Alemão) uma tabela de conversão de tempos e outra para análise da 
possibilidade de movimentos simultâneos de mãos. 
Os tempos para os movimentos básicos MTM expressam-se em unidades de: 
 
1/100 000 hora = 1 TMU 
 
TMU é a abreviatura de Time Measurement Unit e que significa unidade de 
medição do tempo. A Figura 5.15 representa as tabelas onde se encontram os códigos 
relativos aos movimentos básicos MTM, os quais se encontram contabilizados em TMU. 
A unidade TMU pode ser convertida para minutos ou segundos da seguinte forma: 
 
1 000 TMU = 0.6min = 36s. 
Fonte: Manual MTM-1 
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Figura 5.15 – Tabelas de tempos pré-determinados  
 
De modo a ilustrar a aplicação prática da metodologia MTM, apresentam-se de 
seguida dois exemplos de baixo grau de complexidade (movimento alcançar e mover), 
através dos quais se pretende exemplificar a utilização da tabela de tempos pré-
determinados bem como o preenchimento das tabelas e tempos. 
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Exemplo -1:  
A distância de 90cm até um objeto isolado é reduzida para 60cm por inclinação 
adicional do tronco, requerendo apenas um movimento final da mão em 60cm (Figura 
5.16). 
 
Figura 5.16 – Movimento alcançar com inclinação adicional do tronco  
 
Tendo em consideração a regra 2 do movimento “Alcançar”, a qual refere que: se a 
extensão do movimento das mãos é encurtada pela, movimentação adicional de 
outras partes do corpo, deverá subtrair-se esta redução à extensão total do 
movimento (citado no Manual MTM-1, 2005, p. 61). 
Então, pela aplicação da regra descrita anteriormente, a codificação do movimento 
pode ser escrita como demonstrado na Tabela 5.2. A seleção do código R60B nas 
tabelas de  tempos (Figura 5.15) pode explicar-se do seguinte modo: 
 
R – Reach - movimento de alcançar com mão direita (lado direito da tabela); 
60 – Distância (em centímetros) percorrida no movimento alcançar;  
B – Alcançar com mão direita um objeto solitário que, de sequência a sequência do 
trabalho se acha num lugar ligeiramente diferente. 
 
Tabela 5.2 − Representação do movimento alcançar 
 
 
A aplicação prática do método a uma sequência de movimentos, representativa de 
um processo de montagem, pode observar-se de seguida (Figura 5.17): 
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Exemplo -2:  
Remover um pino e colocá-lo a 30cm. Alcançar o pino a 30cm. 
 
 
Figura 5.17 – Movimento alcançar + mover  
 
Então, pela aplicação das tabelas de tempos, a codificação dos movimentos podem ser 
escritas como demonstrado na  
Tabela 5.3: 
 
Tabela 5.3 − Representação do movimento alcançar + mover com um mão 
 
 
Explicação da codificação: 
 
R30B – Alcançar com a mão direita um pino a 30Cm (considerando o pino um objeto 
solitário que, de sequência a sequência do trabalho se acha num lugar ligeiramente 
diferente); 
G1A – Pegar no pino (considerando o critério de pegar com facilidade um objeto 
solitário);  
D3D – Separar pino do orifício (considerando esforço grande na operação de separar, 
com contragolpe até 30 Cm);  
M30B – Mover pino a 30 cm (considerando que o objeto é levado a uma posição 
aproximada ou indefinida) 
RL1 – Soltar objeto por abertura dos dedos. 
 
Exemplo -3:  
Na Tabela 5.4 pode-se analisar a codificação do seguinte exemplo: Uma caixa de 
cartão (peso 4 daN) é pegada por contacto nas suas faces laterais para ser transportada. 
Para adquirir o controlo sobre a mesma ocorre entre os movimentos “G5” e “Mover” (sob 
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restrição de peso) um movimento adicional “APA”. 
 
Tabela 5.4 − Representação do movimento alcançar + mover com duas mãos 
 
 
Explicação da codificação: 
 
R20B – Alcançar com ambas as mãos uma caixa a 20Cm (considerando a caixa um 
objeto solitário que, de sequência a sequência do trabalho se acha num lugar 
ligeiramente diferente); 
G5 – Pegar caixa por contacto de ambas as mãos; 
APA – Aplicar força com ambas as mãos (nos lados da caixa); 
SC4/2 – Esforço inicial (ambas as mãos) para elevar caixa e ter domínio sobre a mesma 
para a mover; 
M50B4/2 – Mover caixa com ambas as mãos a 50 cm (considerando que o objeto é 
levado a uma posição aproximada ou indefinida); 
 
No anexo 5.4 apresentam-se alguns exemplos de processos analisados com base 
nesta metodologia, através dos quais facilmente se comprova o seu contributo no âmbito 
da caracterização e otimização de processos de produção.  
 
Programa Europeu “Europatriates” 
Em meados de 2014 a ATEC foi convidada a participar no lançamento do Programa 
Europeu “Europatriates” em Saarbrücken na Alemanha. Sob os auspícios do Presidente 
da Comissão Europeia - Dr. José Manuel Durão Barroso, este é um programa piloto 
(Figura 5.18) cujo principal objetivo é permitir a todos os jovens na Europa ter uma 
oportunidade profissional, através de critérios devidamente definidos. 
 
Figura 5.18 – Folheto promocional do “Congresso Europatriates” 
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Atualmente existem 5,7 milhões de jovens desempregados na Europa (Figura 
5.19). Por outro lado, diversas empresas de regiões em desenvolvimento deparam-se 
com escassez de mão-de-obra.  
 
 
Figura 5.19 – Distribuição do desemprego jovem na Europa  
 
A riqueza da europa em termos de desempenho da economia, educação e trabalho 
encontra-se distribuída de forma diferente nos 28 estados membros. O conceito 
“Europatriates” defende ser possível reduzir o desemprego dos jovens nos países 
afetados convertendo-o temporariamente em estágios e/ou empregos em países de 
acolhimento. Este conceito baseia-se no modelo dos expatriados, ou seja, nos 
colaboradores de empresas internacionais que integram programas de mobilidade a 
nível internacional, voltando mais tarde ao seu país de origem.  
Esta nova abordagem combina a experiência adquirida no processo de reforma do 
mercado de trabalho Alemão (liderado por Peter Hartz, antigo Diretor de Recursos 
Humanos do Grupo Volkswagen) com os resultados do trabalho encomendado pela 
Fundação SHS (Saarländer helfen Saarländern) a um grupo de investigadores, os quais 
desenvolveram novos conceitos e ferramentas de combate ao desemprego jovem nos 
estados europeus (ver anexo 5.5). Assim, o Programa “Europatriates” propõe uma 
perspetiva de desenvolvimento triplo: realização de estágio de dois a três anos, formação 
profissional, coaching e emprego numa empresa parceira. A esta abordagem antecede-
se uma fase de seleção estrutural e de integração em termos culturais, onde se inclui a 
aprendizagem da própria língua do país de acolhimento. 
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As ferramentas de apoio ao programa apresentadas baseiam-se no diagnóstico de 
talentos, implementação de um “radar de emprego”, avaliação de potencial de ideias de 
negócio e rede de franchising social. 
Estas ferramentas, aplicadas de forma sistemática, permitem avaliar o potencial 
profissional de uma área geográfica, em termos de perfil de população desempregada 
(interesses profissionais, estados de espírito, etc.), empresários, trabalhadores 
independentes, etc., dando a possibilidade de promover a formação e qualificação de 
cada indivíduo de modo a (re)integrar o mercado de trabalho. 
A Volkswagen AG é um dos principais parceiros deste programa, na medida em 
que promove há vários anos o Sistema de Aprendizagem Dual não só na Alemanha 
como nos diversos países onde se encontra implantada. O modelo de formação dual 
assume na Alemanha, um papel fundamental para o desenvolvimento e sustentabilidade 
do mercado de trabalho, contudo carece da devida adaptação quando implementado 
fora da Alemanha. Por este motivo, a ATEC se associou também ao programa 
“Europatriates”, uma vez deter a experiência de implementação do modelo de formação 
dual fora do contexto Alemão. 
5.1.8. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto Formador, Consultor e Coordenador de 
área na ATEC permitiram desenvolver competências nos seguintes domínios: 
• Prospeção comercial; 
• Elaboração de propostas comerciais de formação e consultoria; 
• MTM-1 (Methods-Time Measurement). 
• MTM-UAS 
• MTM-Logística 
• Cálculo de custos industriais e de produção; 
• Desenvolvimento, implementação e otimização de processos de fabrico; 
• Trabalho em equipa; 
• Condução de equipas de resolução de problemas; 
• Sistemas integrados de gestão da produção; 
• Lean Management & Lean Production; 
• Identificação de necessidades de formação; 
• Gestão de equipas; 
• Inglês técnico; 
• Gestão do tempo; 
• Trabalho sob pressão; 
• Formação em Lean Management (VSM - Value Stream Mapping; 5S - 
Organização e Limpeza; TPM – Total Productive Maintenance; TQM – Total 
Quality Management; TOPS 8D – Team Oriented Problem Solving; FMEA - 
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Failure Mode and Effects Analysis; SMED – Single Minute Exchange of 
Dies; Normalização e estabilidade de processos; Controlo visual; 
Identificação e eliminação de desperdícios; Relação cliente – fornecedor; 
Equipas de resolução de problemas; Desenvolvimento de sistemas Poka-
Yoke; Daily Management; Process Flow Optimization); 
• Gestão da Produção; 
• Gestão da Manutenção; 
• Gestão de Projetos de formação relacionados com a área social; 
• Sistemas de Gestão da Qualidade: Formação, consultoria e auditorias de 3ª 
parte de acordo com as normas: 
- ISO 9001 
- ISO/TS 16949 
• Coordenação de Projetos de homologação de novos cursos nas áreas da 
Segurança e Higiene do Trabalho e Gestão Industrial; 
• Coordenação Pedagógica de cursos de formação técnica;  
• Coordenação de grupos disciplinares de Português, Automatismos 
industriais e Gestão industrial. 
5.1.9. Reflexões 
O trabalho desenvolvido na ATEC permitiu-me tomar contacto com as principais 
empresas do ramo industrial a nível nacional. O fato das empresas promotoras da ATEC 
solicitarem frequentemente o desenvolvimento de ações de formação e consultoria, em 
resposta às necessidades específicas com que se vão deparando, obriga a uma 
constante atualização quer em termos técnicos quer comportamental. Esta é uma 
realidade dos nossos dias, os conteúdos técnicos, por mais atualizados que sejam 
necessitam de ser complementados com uma adequada componente comportamental. A 
implementação de novos conceitos e metodologias está sempre dependente de 
pessoas, ou seja, de motivações pessoais e/ou de grupos. Esta é a realidade de quem 
trabalha diariamente para otimizar processos de trabalho, tentando mudar 
comportamentos e atitudes (tantas vezes a principal causa de ineficiência).  
O fato de ter assumido funções de formador e consultor já com dez anos de 
experiência profissional permitiu-me validar uma série de temas e problemáticas 
relacionadas com experiencias passadas, nomeadamente na área de otimização de 
processos, as quais fui constatando à medida que ia conhecendo novas empresas e 
novos desafios. Um desses desafios foi, sem dúvida, a falta de preparação dos 
diferentes níveis da organização para lidar com os problemas diários e, principalmente, 
para contribuir para sua resolução. Para esta realidade contribui a falta de definição e 
comunicação às diferentes equipas de objetivos claros e possíveis de atingir. Se cada 
um dos colaboradores não souber exatamente o que a organização espera de si e como 
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deverá contribuir para atingir os objetivos da empresa, só por mero acaso terá um bom 
desempenho e poderá ser parte das soluções para os problemas. Um dos efeitos mais 
frequentes desta realidade é o desfasamento dos níveis hierárquicos, ou seja, os cargos 
de gestão preocupados em resolver problemas operacionais e os operacionais tratados 
como incapazes, sem que lhes seja dada hipótese de evoluir. 
Esta é a realidade que tenho vindo a constatar numa boa parte das empresas com 
que tenho trabalhado e que tento contrariar quer através dos projetos de formação e 
consultoria desenvolvidos à medida para as empresas clientes, da formação técnica para 
jovens ou dos próprios cursos e referenciais de formação desenvolvidos em resposta às 
necessidades do mercado.   
Por outro lado, a coordenação do projeto de formação promovido pela Fundação 
dos Trabalhadores da Volkswagen permitiu-me desenvolver competências no domínio da 
coordenação de projetos de formação de jovens referenciados pelas instituições de ação 
social, pelas mais variadas razões. Tratando-se de um público-alvo de caraterísticas 
muito particulares, o desafio era captar o interesse de jovens, cujo percurso escolar se 
encontra maioritariamente marcado pelo insucesso, pelo modelo de formação Dual. 
Ensinar uma profissão é um trabalho nobre, e o processo de ensino deve orientar-se 
para que o aprendiz possa, no futuro, superar o próprio mestre. Neste projeto esta 
orientação de base faz ainda mais sentido pois, em muitos dos casos, trata-se de dar 
sentido à vida ou mesmo de restituir a alguém o direito a viver o sonho de ter uma 
profissão. Trata-se também de reinventar os métodos e processos de formação para que 
as mensagens (conteúdos) possam chegar e permanecer em cada formando. É um 
processo de construção, contudo o que o diferencia dos demais é a forma como o 
indivíduo se apresenta em termos de autoestima, motivações e estabilidade emocional. 
Este é o desafio! A preparação do indivíduo para a construção e obtenção de algo com 
que não está habituado a lidar: o sucesso! 
No que se refere ao processo de especialização em MTM, trata-se de uma 
significativa mais-valia no domínio da conceção e otimização de processos de produção, 
complementando a experiência prática adquirida através e outras metodologias, 
nomeadamente a cronometragem. O fato de dominar o método MTM permite passar a 
desenvolver projetos de formação e consultoria nesta área de atividade, aumentando 
assim as áreas de especialização e de competência no domínio da engenharia industrial. 
Por fim, no contexto dos projetos que coordeno atualmente (e de projetos que se 
perspetivam para o futuro), o fato de integrar o programa “Europatriates” permite ter uma 
visão de vanguarda do ensino e principalmente do mercado de trabalho, possibilitando 
desde já a devida adaptação de conceitos e conteúdos em contexto formativo. Por outro 
lado, o fato de poder contribuir para o cumprimento dos objetivos deste importante 
programa, através da implementação do modelo de formação dual em outros países da 
comunidade europeia, representa um fator adicional de motivação e desenvolvimento 
profissional.  
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Capítulo 6  
6. Formador e Consultor independente 
Neste capítulo é descrita a experiência profissional referente ao período em que 
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6.1. Período de atividade laboral 2011 
6.1.1. Título da função: Formador e consultor independente 
No período em que me dediquei à atividade de consultor e formador independente, 
trabalhei para diversas empresas e academias de formação e consultoria, 
desenvolvendo ações de formação e consultoria sobre temas da minha área de 
especialização, nomeadamente: 
• Lean Management (VSM - Value Stream Mapping; 5S - Organização e 
Limpeza; TPM – Total Productive Maintenance; TQM – Total Quality 
Management; TOPS 8D – Team Oriented Problem Solving; Metodologia 
A3; FMEA - Failure Mode and Effects Analysis; SMED – Single Minute 
Exchange of Dies; Normalização e estabilidade de processos; Controlo 
visual; Identificação e eliminação de desperdícios; Relação cliente – 
fornecedor; Equipas de resolução de problemas; Desenvolvimento de 
sistemas Poka-Yoke; Daily Management; Process Flow Optimization); 
• Gestão da Produção; 
• Gestão da Manutenção; 
• Gestão de Projetos; 
• Sistemas de Gestão da Qualidade: Formação, consultoria e auditorias de 3ª 
parte de acordo com as normas: 
- EN ISO 9001: 2008 
- EN ISO/TS 16949: 2009 
6.1.2. Descrição das responsabilidades 
A atividade de formador e consultor independente foi sempre realizada como 
freelancer, pelo que a principal responsabilidade consistia em preparar e ministrar 
devidamente as ações de formação e consultoria adjudicadas às empresas a quem 
prestava serviço. 
6.1.3. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
Os principais trabalhos desenvolvidos neste período estavam relacionados com: 
• Otimização de processos de produção; 
• Implementação de metodologias e ferramentas de resolução de problemas; 
• Normalização e estabilidade de processos de produção; 
• FMEA - Failure Mode and Effects Analysis; 
• Sistemas de Gestão da Qualidade: Formação, consultoria e auditorias de 3ª 
parte de acordo com as normas: 
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- EN ISO 9001: 2008 
- EN ISO/TS 16949: 2009 
6.1.4. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto Formador e Consultor independente 
permitiram desenvolver competências nos seguintes domínios: 
• Otimização de processos de produção; 
• Implementação de metodologias e ferramentas de resolução de problemas; 
• Normalização e estabilidade de processos de produção; 
• FMEA - Failure Mode and Effects Analysis; 
• Sistemas de Gestão da Qualidade: Formação, consultoria e auditorias de 3ª 
parte de acordo com as normas: 
- EN ISO 9001: 2008 
- EN ISO/TS 16949: 2009 
• Gestão do tempo; 
• Negociação. 
6.1.5. Reflexões 
O trabalho como independente na área da formação e consultoria é, na maioria das 
vezes, realizado de forma solitária. Todo o trabalho de investigação e preparação das 
ações requer bastante tempo, até porque, normalmente, envolve a preparação de 
exercícios práticos. Muitas vezes as ações de formação são adjudicadas às empresas de 
formação como formação standard mas os reais objetivos de quem identifica as 
necessidades de formação são bastante específicas. O formador / consultor freelancer 
deve levar em consideração todos estes aspetos e, sempre que possível, visitar 
antecipadamente o cliente de modo a ter o relato na primeira pessoa de inputs 
essenciais à preparação da formação, tais como: 
• Enquadramento da ação na situação atual da empresa (expansão, 
estabilização, declínio, etc.) 
• Objetivos para a ação; 
• Público-alvo envolvido; 
• Conhecimentos prévios do tema pelo público-alvo; 
• Instalações (sala, fábrica, etc.) onde se desenrolará a ação. 
 
O tempo e empenho que cada formador dedica à preparação prévia das suas 
ações são assim determinantes para o sucesso das mesmas e para a fidelização das 
empresas de formação aos seus formadores. Infelizmente, a pressão de rentabilizar a 
agenda, e a dificuldade de compatibilização de disponibilidades entre formador e cliente 
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não deixa, por vezes, muita margem para que se validem todos os inputs da forma 
anteriormente descrita, limitando-se à informação disponibilizada pela empresa de 
formação. 
Outra das dificuldades associadas ao exercício da atividade independente de 
formador / consultor tem a ver com a necessidade constante de reagendamento das 
ações, muitas vezes a um ou dois dias da data prevista de realização. Isto significa que o 
trabalho de preparação, pelo menos parte dele, poderia ter sido dedicado a outras ações 
em agenda e, na pior das hipóteses, poderá mesmo significar ter recusado a adjudicação 
de outras ações de formação para esses dias, em virtude do compromisso existente.  
Em conclusão, posso dizer que, não havendo garantia de um mínimo de horas de 
formação / consultoria por mês, a vida da maioria dos formadores / consultores 
freelancer torna-se extremamente instável e difícil.  
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Capítulo 7  
7. Sapa 
Neste capítulo é descrita a experiência profissional referente ao período em que 
foram desenvolvidas as funções de Gestor de Projeto da Sapa de 2008 a 2013. 
Primeiramente é feito o enquadramento do grupo económico e da empresa propriamente 
dita para o período em questão, seguido de uma apresentação das funções exercidas e 
das respetivas responsabilidades. Por fim apresentam-se os trabalhos e/ou melhorias 
implementadas, finalizando com a apresentação dos conhecimentos adquiridos e uma 
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7.1. Período de atividade laboral 2008 
7.1.1. Enquadramento da empresa neste período 
Em 1963 a Sapa Profiles inaugura a sua primeira unidade industrial de extrusão em 
Vetlanda, na Suécia e em apena 8 anos consegue abrir a sua primeira fábrica fora das 
fronteiras do país de origem, mais especificamente na Holanda. Em 1974 abre a sua 
divisão comercial na Noruega. Em 2000 entra no mercado Americano pela aquisição de 
uma linha de anodização e em 2007 a divisão profiles da Sapa adquire 65% da maior 
empresa do mundo de produção de perfis de alumínio. Em 2009 adquire as unidades 
industriais da Indalex nos Estados Unidos da América (EUA) e Canadá. Em 2010 adquire 
65% da empresa de extrusão de alumínio Vijalco e forma nova joint-venture com o grupo 
Vietnamita Ben Thanh Group. Em 2011 entra no mercado Asiático realizando uma joint-
venture com a empresa Chalco e adquirindo empresas de extrusão em Shangai. Já em 
2013, na sequência da realização de uma joint-venture entre a Orkla (já detentora do 
grupo Sapa) e a Hydro, passam a deter o grupo Sapa, cada uma delas em 50%. Desta 
forma passam a deter 20 unidades industriais de produção de biletes de alumínio, 39 
linhas de anodização, 14 linhas de soldadura de tubagem, 24 linhas de lacagem e 188 
prensas de extrusão.  
As unidades industriais a funcionar em Portugal, apenas passaram a produzir sob a 
marca Sapa em 2006, aquando da compra da empresa Anodil pela Sapa Profiles. Até 
essa data era uma empresa de capital exclusivamente nacional, com uma fábrica no 
Porto e outra em Lisboa, dedicadas à extrusão de perfis de alumínio, mas também com 
oferta de serviços complementares, tais como lacagem, anodização e aplicação de 
filmes decorativos (o chamado efeito madeira). A chegada do grupo Sapa a Portugal fez-
se através das duas divisões de negócio existentes: Profiles e Building Systems 
(integradas na mesma empresa, mas que viriam a separar-se em 2008). A divisão 
Profiles dedicada à produção de perfis de alumínio e incorporação de valor, pela oferta 
de serviços complementares, e a divisão Building Systems dedicada ao desenvolvimento 
de soluções de alumínio para arquitetura e gabinetes de apoio a projetos, unidades 
comerciais e logísticas, cobrindo as fases da conceção e o desenvolvimento de soluções 
de alumínio. Esta divisão integrava ainda a comercialização e distribuição, terminando 
com serviço pós-venda. Aquando da separação das divisões passaram então a ter as 
denominações, respetivamente, Sapa II Perfis e Sapa Portugal. 
A experiência na Sapa II Perfis representou um dos maiores desafios profissionais 
no domínio da Engenharia Industrial desde o início da minha atividades profissional. 
Tratando-se de uma empresa líder no sector de desenvolvimento, fabrico e 
comercialização de perfis de alumínio extrudido, onde o sector da construção assumia 
um papel de destaque, a necessidade implementar um sistema de produção sólido 
orientou, desde início, toda a atividade desenvolvida. 
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7.1.2. Título da função: Gestor de projeto 
A função em causa tinha como principal responsabilidade a gestão de um Projeto 
de Implantação de um Sistema de Produção próprio nas unidades industriais a operar 
em Portugal (Lisboa, Porto e Águeda), baseado no Toyota Production System (TPS) nas 
suas várias vertentes, e nas diversas áreas produtivas - extrusão, mecanização CNC, 
lacagem, anodização, manutenção, correção de matrizes, embalagem e áreas 
administrativas. 
7.1.3. Descrição das responsabilidades 
De modo a ilustrar as principais responsabilidades da função, apresenta-se de 
seguida uma descrição detalhada das mesmas: 
 
• Apoiar as estruturas locais no desenvolvimento de competências Lean 
Management, através da condução de projetos de melhoria e formando 
“Facilitadores Lean”; 
• Apoiar na implementação de ferramentas Lean e das “Práticas de 
Referência” para cada uma das áreas produtivas / tecnologias através de 
formação on-the-job, Kaizen Workshops, Metodologia “Training Within 
Industry” entre outros, de modo a dotar cada uma das áreas com as 
competências necessárias: Normalização e estabilidade de processos; 
Controlo visual; Eliminação de desperdícios; Relação cliente – fornecedor; 
Gestão de projetos; Desenvolvimento de sistemas Poka-Yoke; TPM; 
SMED; 5S; PFMEA; TOPS 8D; VSM; APQP; Daily Management; Process 
Flow Optimization; 
• Conduzir e apoiar os projetos locais de melhoria, potenciando ganhos para 
a organização, tendo como referencia as prioridades estabelecidas no 
Business Plan, de modo a cumprir os objetivos de evolução estabelecidos e 
refletindo os seus efeitos práticos nos resultados operacionais; 
• Reportar os resultados alcançados e promover a partilha de experiências/ 
melhores práticas entre departamentos e unidades industriais do grupo, de 
modo a gerar sinergias e a garantir a normalização dos processos; 
• Coordenar formação específica, formação de formadores e atividades de 
consultoria no âmbito da implementação e desenvolvimento das práticas e 
competências Lean Management; 
• Coordenação de atividades de consultoria no âmbito de projetos de 
reestruturação e redesign ao longo de 3,5 anos (parceria BearingPoint & 
Orkla e Lean Consulting); 
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• Promover a integração das atividades de implantação do Sistema de 
Produção com a política de Higiene, Segurança e Saúde do Trabalho, de 
modo a cumprir com a missão e políticas do grupo em matérias de Higiene, 
Segurança e Saúde do Trabalho e Melhoria Contínua; 
• Assegurar o cumprimento dos objetivos da Qualidade, Ambiente, 
Segurança e os níveis de serviço esperados, respeitando as normas e 
procedimentos em vigor bem como os padrões/ requisitos normativos 
estabelecidos para a atividade, procurando identificar oportunidades de 
melhoria e corrigir os desvios, por forma a prevenir eventuais não 
conformidades; 
• Assegurar a coordenação e realização de auditorias internas do sistema da 
qualidade. 
7.1.4. Trabalhos desenvolvidos / Melhorias implementadas 
7.1.4.1 Implementação de um sistema de produção 
Num mundo em constante mudança, com mercados globais em permanente 
evolução e onde todos querem ter uma quota-parte, as empresas e organizações têm de 
se mostrar mais inovadores, flexíveis, com qualidade e tempos de resposta reduzidos. 
Estes fatores não se aplicam apenas ao produto mas também aos processos de 
produção. Estas necessidades aliadas à dimensão e complexidade dos sistemas de 
produção atuais, torna importante a procura de ferramentas que permitam avaliar e 
otimizar os processos produtivos. 
De uma forma muito resumida, podemos definir Sistema de Produção por um 
conjunto de métodos e regras de trabalho de determinada organização, as quais 
permitem alcançar determinados objetivos.  
Na origem da grande maioria dos Sistemas de Produção conhecidos está o Toyota 
Production System (TPS), motivo pelo qual farei um breve enquadramento histórico do 
mesmo antes de dar continuidade ao tema em análise. Para isso é necessário recuar até 
1937, ano em que Kiichiro Toyoda estabeleceu as fundações da Toyota Motors 
Corporation (TMC). Com esta nova marca de automóveis, nasce também uma nova 
filosofia de produção, a qual ficaria mundialmente conhecida por TPS - Toyota 
Production System (Sistema de Produção Toyota). Uma das melhores demonstrações 
dos princípios básicos dessa filosofia tem a ver com o próprio nome, pois aquando da 
fundação da empresa, o nome de família “Toyoda” foi substituído por “Toyota” pelas 
seguintes razões: 
• Significa a divisão entre a vida privada e profissional; 
• É mais fácil de pronunciar “Toyota”; 
• É mais fácil escrever “Toyota” do que “Toyoda” (Figura 7.1). Para além do 
primeiro necessitar de apenas 8 movimentos de caneta face ao segundo 
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Figura 7.1 – Escrita das palavras “Toyota” e “Toyoda” em carateres Japoneses 
 
 
Muito provavelmente, este foi o primeiro passo para a definição do conceito de 
desperdício, o qual permitiu erguer das cinzas a Toyota no Japão do pós-guerra, 
tornando-a num dos maiores construtores de automóveis do mundo: 
 
“ Tudo para além da mínima quantidade de equipamento, materiais, peças, espaço 
ou tempo, necessários para adicionar valor ao produto.” 
Fujio Cho, Presidente da Toyota Motor Corporation 
 
 
Esta nova forma de interpretar um sistema de produção, introduziu assim os 
denominados “7 desperdícios mortais da produção”( Figura 7.2): 
 
Figura 7.2 – Ilustração dos “7 desperdícios mortais da produção”  
Fonte: Manual Genesis 
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Instigado pela necessidade de fazer mais com menos, Kiichiro inventou e otimizou 
a filosofia "Just-in-time" - a produção apenas das necessárias quantidades de artigos já 
encomendados com um mínimo de desperdício - que acabou por se tornar um elemento 
crucial no desenvolvimento da empresa, em sintonia com a filosofia de respeito 
consistente para com as pessoas. 
Erguendo-se das cinzas da indústria, na elevação no Japão do pós-guerra, a 
Toyota tornou-se o maior construtor de automóveis naquele país, conquistando uma fatia 
do mercado nacional superior a 40%. Em 1980, a Toyota já tinha montado o seu veículo 
número 30 milhões e na passagem do século atingia já os 100 milhões de automóveis 
construídos. 
No final dos anos 50, a Toyota começou a lançar as pontes para a conquista dos 
mercados internacionais. Os primeiros Toyota Crown chegaram aos Estados Unidos em 
1957 e, em 1965, modelos como o Toyota Corolla conseguiam fazer sucesso. 
Na Europa as primeiras importações oficiais da Toyota tiveram lugar na Dinamarca 
em 1963 e, desde então, a corporação tem vindo a crescer continuadamente no 
sofisticado e complexo mercado europeu.  
Hoje em dia, a Toyota está a colher os frutos desta estratégia, sendo uma das 
marcas de referência a nível mundial em termos de fiabilidade e satisfação do cliente. 
Em Maio de 2007 foi mesmo considerada a maior fabricante de automóveis do mundo 
superando a antiga rival norte-americana GM. 
 
7.1.4.2 Desenvolvimento do projeto de implementação 
A visão contemporânea do TPS interpreta as atividades das empresas como uma 
cadeia de acontecimentos, onde cada uma delas deve acrescentar valor ao produto. 
Nesta ótica o projeto desenvolvido apresentava algumas orientações de base, as quais 
serão desenvolvidas de seguida. Mais importante do que a mera transmissão das novas 
orientações a toda a estrutura da empresa, a questão à qual interessava saber 
responder era “Que influência teriam as novas orientações sobre as atividades de cada 
colaborador?” ou, por outras palavras, “O que cada colaborador teria de fazer de forma 
diferente?”. As respostas foram baseadas no conceito de “valor”, o qual se pretendia 
adotar como política da própria organização e enraizar no modo de pensar de cada 
colaborador: 
 
Valor para o cliente: Tudo aquilo que o cliente valoriza num produto e pelo qual está 
disposto a pagar; 
 
Valor para os colaboradores: As atividades das empresas dependem totalmente dos 
colaboradores, nomeadamente da sua massa crítica, a qual promove constantemente a 
melhoria contínua de processos, contribuindo assim para acrescentar valor aos produtos. 
Isto significa que:  
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• Assuntos relacionados com segurança, saúde e ambiente são sempre 
considerados prioritários; 
• O desenvolvimento das pessoas antecede sempre o desenvolvimento dos 
produtos; 
• As vantagens competitivas são reforçadas. 
 
Valor para os acionistas: Para um desenvolvimento sustentável e de longo prazo, é 
essencial que as atividades de otimização se traduzam em retorno do capital investido. 
Só assim será possível continuar a investir em novos mercados, produtos, processos e 
tecnologia. 
 
Valor para a sociedade: 
• Valorizando a saúde, segurança e ambiente como fatores primordiais de 
desenvolvimento da sociedade; 
• Proporcionando o desenvolvimento de carreira dos seus colaboradores; 
• Promovendo o crescimento e desenvolvimento sustentável. 
 
A necessidade de implementação de um Sistema de Produção capaz de dar 
resposta a estes conceitos de valor surge, acima de tudo, em virtude da joint-venture 
operada entre os dois maiores grupos a nível mundial do ramo da extrusão de alumínio. 
O grupo de maior antiguidade (fundado em 1888) apresentava já um Sistema de 
Produção consolidado em termos de desenvolvimento e implementação prática no seio 
das suas unidades industriais. Por outro lado, o grupo de menor antiguidade (fundado 
em 1963) apresentava um passado muito mais direcionado para o desenvolvimento da 
vertente comercial do negócio. 
Esta união de esforços permitiu ao grupo em questão tornar-se líder mundial na 
extrusão de alumínio com um volume de negócios superior a 4.000 milhões de Euros/ 
ano e capacidade de extrusão de 600.000 toneladas/ano, divididas por 
aproximadamente 100 prensas. O número de colaboradores ascendeu a 13.000, 
divididos por 3 continentes (18 países). 
O projeto de implementação viria a ser batizado com o nome de “Genesis” e teve o 
seu início no primeiro trimestre de 2008 nas três unidades industriais a operar em 
Portugal Continental, as quais apresentavam a seguinte caracterização em termos de 
processos produtivos: 
 
Lisboa: Extrusão; Anodização; Lacagem; Maquinação de Componentes; Fabricação de 
perfis de rutura térmica; 
Porto: Extrusão; Lacagem; Fabricação de perfis de rutura térmica; Refusão; 
Águeda: Fabricação de matrizes de extrusão. 
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O projeto “Genesis” assentava nas quatro regras de base do TPS, também 
denominadas “DNA do Toyota Production System” (Spear e Bowen, 1999), as quais 
passo a apresentar de seguida. 
Durante cerca de 4 anos, dois professores da Harvard Business College (Prof. 
Steven Spear e Prof. H. Kent Bowen) conduziram estudos em mais de 40 empresas nos 
EUA, Europa e Japão com o objetivo de estudar o Toyota Production System (TPS). No 
final do estudo concluíram que o TPS apresenta 4 regras de base, que apelidaram de 
“DNA do TPS” as quais fazem a diferença dos demais sistemas de produção, e cujo 




Figura 7.3 – Ilustração das 4 regras de base do TPS  
 
O output das 4 regras enumeradas (Métodos Standard) significa que: 
• Para obter estabilidade é essencial normalizar as atividades; 
• Normalizar = Melhor modo de desenvolver atividades; 
• É essencial criar uma estrutura de normalização. 
 
Analisando cada uma das regras em maior detalhe: 
 
Regra 1 – Atividades Detalhadas 
• Normaliza inputs, processos e atividades de pessoas e máquinas, de modo 
a que os resultados esperados possam ser claramente definidos; 
• Aumenta a estabilidade; 
• É mais fácil identificar a ocorrência de problemas. 
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Na Figura 7.4 encontram-se esquematizados os principais conteúdos da regra 1:  
 
 
Figura 7.4 – Quadro resumo da Regra 1 do TPS 
 
Regra 2 – Conexões claras (cliente-fornecedor) 
• Facilita e clarifica os processos de comunicação, evitando equívocos; 
• Determina a cadência de fornecimento 
 
Na Figura 7.5 encontram-se esquematizados os principais conteúdos da regra 2:  
 
 
Figura 7.5 – Quadro resumo da Regra 2 do TPS 
 
Regra 3 – Fluxos otimizados 
• Garante a otimização de fluxos, evitando loops ou redundâncias. 
 
 
Fonte: Manual Genesis 
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Na Figura 7.6 encontram-se esquematizados os principais conteúdos da regra 3:  
 
Figura 7.6 – Quadro resumo da Regra 3 do TPS  
 
Regra 4 – Resolução de problemas / melhoria contínua 
• Garante a aplicação de processos de melhoria contínua de forma 
normalizada; 
• Melhoria contínua baseada na observação direta realizada no terreno. 
 
Na Figura 7.7 encontram-se esquematizados os principais conteúdos da regra 3:  
 
Figura 7.7 – Quadro resumo da Regra 4 do TPS  
 
Estas regras seriam a base de implementação do sistema de produção da Sapa. O 
desafio começava com a interpretação e interiorização do seu conteúdo por parte de 
cada colaborador, de modo a que se tornassem a base dos processos de fabrico e, 
principalmente, do modo de atuar de cada um. 
Fonte: Manual Genesis 
Fonte: Manual Genesis 
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7.1.4.3 Abordagem e condução do projeto de implementação 
Na mesma altura, o Board de Diretores do sul da Europa, entendeu que, face à 
conjuntura de mercado do momento (pouco favorável) e à inevitável entropia que a joint-
venture tinha incorporado nas diversas unidades industriais, deveria ser nomeado um 
Gestor de Projeto por País (dependendo da quantidade e dimensão das unidades 
industriais existentes). Por outro lado, decidiram também que o ponto de partida do 
projeto deveria ser um diagnóstico exaustivo de todos os processos produtivos, de modo 
a identificar os mais críticos. Deste modo, os processos identificados poderiam ser 
associados, de forma prioritária, ao processo de implementação em curso. 
No entendimento do Board, o fato de, numa primeira fase, associar a 
implementação do sistema de produção aos processos produtivos mais deficitários, 
demonstraria a todos os colaboradores a necessidade de seguir um caminho de 
normalização de métodos e ferramentas de trabalho ao mesmo tempo que estaria a 
contribuir para a estabilização dos mesmos. 
No caso específico das unidades industriais a operar em Portugal, foi mesmo 
aprovado um projeto específico de implementação “Portugal Improvement Program 
(PIP)” e constituída uma equipa de trabalho multidisciplinar, com recurso a consultores 




Figura 7.8 – Cartaz de apresentação do projeto e da equipa  
 
A fase inicial do projeto, denominada de Warming-Up, foi dedicada à organização 
da própria equipa e, acima de tudo, ao estabelecimento das regras de projeto e de 
equipa. Desta fase fizeram parte as seguintes ações: 
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• Disponibilização de uma sala dedicada à equipa de projeto; 
• Disponibilização de rede informática e internet na sala de projeto; 
• Elaboração de diretório de rede de acessos restrito; 
• Elaboração de uma agenda comum a todos os elementos da equipa 
contendo informação atualizada sobre: 
- agenda diária; 
- planos de viagem; 
• Elaboração de uma lista de contactos fixos e móveis de todos os membros 
da equipa e de toda a organização. 
 
O PIP foi dividido em 2 grandes etapas (pré-estudo e implementação), cujos 
conteúdos serão detalhados de seguida: 
 
A) Pré-estudo e desenho da Condição Atual 
No que respeita à primeira etapa, foram definidas as fases e respetivos prazos as 
quais se podem observar na Figura 7.9 
 
 
Figura 7.9 – Representação das fases do projeto  
 
A identificação das diferentes fases do projeto é de extrema importância, na medida 
em que permitem: 
• Nomear as primeiras fases do projeto, relacionando-as com os objetivos 
pretendidos; 
• Descrever os resultados esperados em cada uma das fases; 
• Estimar tempos e, eventualmente, custos de execução; 
• Definir milestones; 
• Garantir o encerramento de cada uma das fases. 
 
Em simultâneo com a apresentação da equipa de projeto em todas as unidades 
industriais, foi distribuído a todos os colaboradores o primeiro número da newsletter 
informativa, criada com o objetivo de manter toda a transparência relativamente ao 
andamento do projeto e dos resultados obtidos (anexo 7.1). 
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Antes de abordar um dos temas principais (situação atual), é importante explicar a 
metodologia na qual será baseado todo o desenvolvimento e apresentação do projeto, o 
“A3” ou “Business Case” como é conhecido. 
“O A3 é uma forma de organização sistemática do pensamento que ajuda a 
simplificar o processo de resolução de problemas. O grande objetivo deste método é 
conseguir compilar todos os factos relevantes e soluções de um determinado problema 
numa única folha A3” (Manual Genesis “A3”, 2008, p. 2). 
Para explicar a origem do “A3” é necessário recuar algum tempo atrás: há alguns 
anos, a comunicação da Toyota entre fábricas e gabinetes da Toyota era feita por fax. 
Nessa mesma altura, o maior formato a caber num aparelho de fax era o “A3”. Para que 
não se perdessem horas a receber toda a informação sobre assuntos relativamente 
complexos e importantes, tal como a resolução de problemas, (a Toyota detesta 
desperdícios), os responsáveis da Toyota decidiram otimizar o uso de uma folha “A3”, na 
qual deveria ser descrita toda a resolução de um determinado problema, compilando 
toda a informação essencial para o poder fazer convenientemente.  
Assim, O “A3” deve ser claro no que respeita às relações entre: 
 
O Problema - Problema, Background, Business case; 
As suas Causas - Condição atual, Causa raiz; 
As suas Hipóteses - Condição futura, Proposta de solução; 
Os Testes (de validação) - Plano de ação, Plano de implementação; 
A Medição de Resultados - Para validação (ou não) das hipóteses. 
 
A Figura 7.10 esquematiza o modo de elaboração do “A3”: 
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Business Case ou “A3” 
No primeiro quadrante do “A3” devem-se definir as necessidades, desafios ou 
problemas que necessitam de resolução. Quanto melhor for a sua definição, melhor se 
verão as potencialidades desta ferramenta. 
Como exemplo de algumas necessidades que poderiam dar origem a um “A3”, 
temos: 
• Necessidade de melhorar algumas questões relacionadas com segurança 
de colaboradores; 
• Necessidade de cumprir com os requisitos do cliente (tempo, qualidade, 
etc.); 
• Necessidade de melhorar a eficiência interna ou custos de produção. 
 
Condição Atual 
A pergunta chave a fazer nesta fase é: Porque não estamos a conseguir 
alcançar os nossos objetivos? 
 
A partir da resposta à pergunta será possível começar a: 
• Estabelecer relação entre o problema e a(s) sua(s) causa(s); 
• Desenhar atividades, conexões e fluxos, permitindo uma visão geral do 
problema; 
• Definir uma imagem clara de tudo o que se passa em cada fase do 
processo; 
• Descobrir a causa raiz do problema. 
 
Condição Futura 
Na fase de desenho da Situação Futura pretende-se descrever o modo como 
esperamos que o processo e/ou sistema funcione após resolução dos problemas 
identificados na Condição Atual. Ainda nesta fase é possível identificar: 
• Hipóteses de resolução das causas do problema identificadas na Condição 
Atual; 
• Medidas que, uma vez implementadas, confirmem (ou não) as hipóteses. 
 
Plano de Ação e Medição 
O plano de ação e medição deve definir claramente o que é necessário fazer para 
implementar cada uma das medidas, respondendo diretamente às questões: Quem?, O 
quê?, Quando? 
A constante medição de resultados pretende garantir que os resultados esperados 
estão a ser alcançados, enquanto o plano de ação e medição de resultados permite 
validar (ou não) as hipóteses da Condição Futura. 
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Contudo, há situações em que o “A3” não conduz aos resultados esperados. Isto 
significa que: 
• O “A3” não era claro ou estava incompleto; 
• O problema não foi definido corretamente; 
• Não foi descoberta a causa raiz do problema ou a Condição Atual não foi 
percebida; 
• A Condição Futura não resolve o nosso problema ou as hipóteses estavam 
erradas; 
• O Plano de Ação não era realista ou esperou-se demasiado tempo para 
iniciar os trabalhos; 
• Não foi feito corretamente o follow up. 
 
Explicada a metodologia “A3”, estamos agora em condições de continuar com a 
apresentação das diversas fases de projeto. 
 
A.1)  Fase de entrevistas 
A descrição da situação atual iniciou com a calendarização e agendamento das 
entrevistas individuais aos níveis hierárquicos representados na Figura 7.11 e também 
aos níveis mais operacionais tais como os chefes das equipas de produção. 
 
 
Figura 7.11 – Representação dos níveis hierárquicos da organização  
 
O principal objetivo desta fase era conhecer em detalhe as diversas formas de 
gestão em vigor (sem fazer juízo de valor), bem como os principais problemas sentidos 
por cada um dos intervenientes no processo de gestão. Algumas das questões 
colocadas na fase de entrevistas podem ser observadas no anexo 7.2. 
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A.2)  Avaliação de atividades 
Em complemento às entrevistas individuais, foi também solicitado a cada 
entrevistado o preenchimento de um formulário de “Avaliação de Atividades” (Figura 
7.12). Os resultados obtidos permitiram conhecer a opinião / perceção dos principais 
intervenientes nos processos de gestão, relativamente a uma série de processos 
existentes na organização, bem como identificar os níveis de importância que cada um 
lhes atribuía. Estes dados foram posteriormente tratados de modo a serem de mais fácil 
leitura e interpretação. 
 
 
Figura 7.12 – Formulário utilizado para avaliação das atividades  
 
A.3)  Estudos de Valor das atividades / Estudos de Valor acrescentado 
Na fase seguinte o principal objetivo era começar a identificar atividades que não 
acrescentassem valor aos processos. Para esse efeito foi utilizada uma metodologia 
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baseada na observação direta dos processos de fabrico, a qual será detalhada de 
seguida. 
O objetivo anunciado para os estudos foi o seguinte: Identificar os processos onde 
os tempos de lead time fossem mais expressivos e, simultaneamente, com mais 
atividades que não acrescentassem valor ao produto. 
Foi também reforçado junto dos colaboradores das áreas que se tratava apenas da 
interpretação da equipa e não de um julgamento das performances individuais ou das 
áreas. 
Antes de iniciar o processo a equipa de observadores acordou quanto aos critérios 
de observação, nomeadamente no que respeitava a: 
• Atividades que acrescentavam valor ao produto; 
• Atividades que não acrescentavam valor ao produto; 
• Atividades que não acrescentavam valor ao produto mas que se 
consideravam essenciais ao processo; 
 
O observador encarregue de realizar a observação de cada processo começou por 
elaborar um layout que permitisse identificar cada um dos postos de trabalho do 
processo bem como o número de turnos (Figura 7.13). 
 
 
Figura 7.13 – Exemplo de layout utilizado nos estudos de valor  
 
Foi também elaborada uma grelha de observação, na qual se registaram todos os 
resultados das observações. 
O objetivo era, realizar observações rotativas de cada um dos postos de trabalho, 
iniciadas em intervalos de 10 minutos, anotando na grelha de observação o resultado de 
cada observação instantânea, tal como exemplificado na Tabela 7.1. Uma das principais 
preocupações da equipa foi garantir que os períodos de observação escolhidos fossem 
representativos do processo produtivo, ou seja, que não se encontrassem influenciados 
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por fatores externos ao processo, tais como avarias de máquina, falta de operadores, 
entre outros. Por outro lado, foram sempre garantidas, pelo menos, 16 horas de 
observação em cada um dos turnos de produção. 
 
Tabela 7.1 − Tabela resumo dos estudos de valor acrescentado (exemplo) 
 
 
Todos os resultados das observações foram compilados de forma a facilitar a sua 
leitura e interpretação pela equipa de projeto, e numa segunda fase pelos próprios 
diretores e coordenadores dos processos observados. 
A divulgação de resultados foi sempre acompanhada por um layout ilustrativo das 
posições dos operadores e meios de produção, tal como representado na Figura 7.14. 
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Figura 7.14 – Apresentação dos resultados dos estudos VA / NVA  
 
Foi também utilizado um gráfico auxiliar de estratificação dos resultados, por 




Figura 7.15 – Apresentação dos valores acumulados de todos os processos observados 
 
Relativamente a este método, pode-se dizer que, comparativamente a outros 
métodos de identificação de atividades que não acrescentam valor aos produtos, 
consome bastante tempo e recursos para que os seus resultados sejam fiáveis. Como 
envolve vários observadores em simultâneo, está também sujeito a que, perante 
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determinadas atividades sobre as quais não houve pré-acordo entre os observadores, 
possam ser interpretadas de forma diferente. Como ponto positivo, é de referir que, como 
depende totalmente da observação direta, permite uma observação detalhada dos 
processos e dos seus intervenientes.  
 
A.4)  Value Stream Mapping (VSM)  
Para além dos “Estudos de valor das atividades” foi também elaborada a Value 
Stream Mapping (VSM) de dois dos processos mais representativos em termos de 
volume de produção e de faturação. A VSM é um método mais completo que o anterior, 
na medida em que permite concluir quanto ao peso das atividades que acrescentam 
valor ao produto relativamente ao Lead Time desse mesmo produto. Por outro lado a 
aplicação da VSM permite identificar e desenhar os fluxos de informação, dos processos 
e dos materiais. Esta ferramenta permite, acima de tudo, representar de forma 
elucidativa o comportamento de um determinado sistema com o sentido de facilitar a 
identificação de oportunidades de melhoria. Entre outras vantagens, permite melhorar a 
compreensão de sistemas complexos, clarificar a dependência entre processos e 
priorizar as ações de melhoria. Os princípios a seguir na elaboração de uma VSM (que a 
equipa tentou nunca comprometer) são os seguintes: 
• Deve ser elaborada num único dia; 
• Deve ser elaborada por uma equipa multidisciplinar; 
• Deve ser elaborada através de observação direta; 
• Os valores utilizados durante a elaboração devem ser fiáveis; 
• O mapeamento deve ser validado com os intervenientes do processo. 
 
As principais fases seguidas na elaboração da VSM foram as seguintes: 
 
Desenho da situação atual 
• Escolher o tipo de mapa (alvo de análise); 
• Começar por desenhar as atividades principais; 
• Colocar os pontos onde existe inventário (quantidades, tipo de transportes 
e dados do cliente e fornecedor); 
• Adicionar as equipas de trabalho que executam as atividades; 
• Adicionar os fluxos de informação; 
• Incluir os dados de todos os elementos do mapa (lead-time, tempos de 
processo, tempos de setup, tempos de transporte, etc.). 
 
Desenho da situação futura 
Com base no desenho da situação atual, elaborar a situação futura, eliminando 
todos os desperdícios possíveis identificados (atividades que não acrescentem valor ao 
produto). Para a elaboração do VSM existem simbologias padronizadas, as quais se 
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apresentam de seguida. As figuras seguintes (Figura 7.16, Figura 7.17 e Figura 7.18) 
mostram-nos a simbologia utilizada nos fluxos de materiais, informação e de uso geral: 
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Figura 7.18 – Simbologia de uso geral 
 
No anexo 7.3 podem-se consultar na íntegra os desenhos da “Situação atual” e 
“Situação futura” elaborados, contudo na Figura 7.19 pode-se observar um pequeno 
excerto da VSM desenhada, incluindo alguns exemplos de materiais e informações 
recolhidas para melhor ilustrar os processos. 
 
 
Figura 7.19 – Excerto da VSM – Situação atual  
 
Ainda no âmbito da apresentação da VSM, interessa voltar ao tema dos 
desperdícios (já referido anteriormente) uma vez que o desenho da “VSM – Situação 
futura” deve considerar, acima de tudo, a eliminação de todo o tipo de desperdícios 
identificados na “VSM – Situação atual”. “Um dos indicadores mais relevantes resultantes 
da aplicação da VSM deriva do rácio entre o tempo total de valor acrescentado e o 
tempo total de lead time dos processos em avaliação”. (Martins, 2011, p. 48)  
Apesar de seguidos os princípios recomendados para a elaboração da VSM, o 
produto resultante da “VSM – Situação futura” ficou sujeito a validação prática em 
contexto real de produção. Só desta forma se pode garantir que o impacto das 
alterações introduzidas é positivo e que não causam efeitos inesperados. 
Todas as fases de análise e validação da situação atual, bem como a elaboração 
da situação futura e respetivo plano de ação foram elaborados em equipa 
(multidisciplinar), como evidencia a Figura 7.20: 
n 
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Figura 7.20 – Reunião da equipa de projeto durante as fases de validação da “VSM – 
Situação atual e futura” e elaboração das “Matrizes de maturidade Lean Manufacturing”  
 
A.5)  Avaliação de maturidade Lean Manufacturing 
Na sequência da interpretação dos resultados da “VSM – Situação atual”, e em 
virtude de uma das conclusões ter a ver com a insipiência de implementação de algumas 
ferramentas e metodologias lean, decidiu a equipa elaborar uma análise da maturidade 
de implementação de determinados princípios básicos de produção defendidos pelo 
“Lean Manufacturing”. 
Assim, com recurso a “Matrizes de maturidade “Lean manufacturing” impressas em 
formato “A1”, a equipa acordou, por unanimidade, quanto ao estágio de implementação 
e/ou assimilação de determinadas práticas ou metodologias de referência, tal como se 
pode observar nas figuras seguintes (Figura 7.21 a Figura 7.23): 
 
Fluxo: Otimizar o fluxo do produto, eliminando o máximo de atividades sem valor 
acrescentado: 
• Sincronização com a procura; 
• Análise de processo; 
• Produção em fluxo; 
• Capacidade; 
• Equilibragem; 
• Separação Homem / máquina; 
• Normalização do trabalho; 
• Ergonomia; 
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• Flexibilidade face ao mix; 




Figura 7.21 – Matriz de maturidade Lean Manufacturing (Fluxo) 
 
Eficiência dos equipamentos: Assegurar a disponibilidade e fiabilidade dos 
equipamentos e eliminar as causas de variabilidade: 
• Classificação de equipamentos; 
• Eficiência operacional; 
• Fiabilidade; 
• Manutibilidade; 
• Melhoria Focalizada; 
• Velocidade das máquinas; 
• Avarias; 
• Micro paragens; 
• Limpeza do equipamento; 
• Manutenção autónoma; 
• Manutenção planeada. 
 
 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  110 
 
 
Figura 7.22 – Matriz de maturidade Lean Manufacturing (Eficiência dos equipamentos)  
 
Qualidade e controlo dos processos: Fornecer a melhor qualidade possível, fazer bem 
à primeira e reduzir a variabilidade dos processos: 
• Riscos de não qualidade; 
• Fornecedores; 
• Avaliação do sistema de medida; 
• Controlo de comportamento do processo; 
• Normalização do trabalho; 
• Autocontrolo; 
• Sistemas anti-erro (Poka yoke); 
• Automatização à prova de erro; 
• Paragem de produção; 
• Capacidade do processo; 
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Figura 7.23 – Matriz de maturidade Lean Manufacturing (Qualidade e controlo do 
processo)  
 
Paralelamente ao desenho da VSM e à avaliação de maturidade “Lean 
Manufacturing” foram analisados diversos indicadores de eficiência, de entre os quais se 
destacam os seguintes: 
 
A.6)  Análise do indicador Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Um dos indicadores a melhorar, identificados durante a fase de diagnóstico foi o 
“OEE – Overall Equipment Effectiveness”, ou seja, a Eficiência Global dos 
Equipamentos. Este indicador é influenciado por três fatores distintos: Disponibilidade 
Operacional dos Equipamentos, Performance Operacional e Qualidade dos Produtos. Da 
multiplicação dos três fatores resulta o valor de OEE. Adicionalmente foram também 
utilizados os indicadores Loading Effectiveness (LE) e Total Effective Equipment 
Performance (TEEP). As fórmulas de cálculo apresentam-se de seguida: 
 
Disponibilidade Operacional ou Índice de Disponibilidade (ID) 
Expressa a relação percentual entre o tempo em que o equipamento realmente 
operou e o tempo que deveria ter operado, conforme fórmula 7.1: 
 
ID %= 	  
	
  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   −  ã	 	  
	
  	 −     ×  100 
  
Fórmula 7.1 - Cálculo do índice de disponibilidade 
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Onde :  
• Tempo total planeado: tempo planeado de carga para o equipamento, com 
base no tempo teórico de ciclo e nas encomendas de produção; 
• Paragens planeadas: tempo planeado para descanso, almoço, reuniões, 
formação, manutenção planeada; 
• Paragens não planeadas: tempo gasto com paragens inesperadas, como 
por exemplo, manutenção curativa, arranques de produção, troca de 
modelos, troca ou ajustes de ferramentas.  
 
Performance Operacional ou Índice de Performance (IP) 
É a relação percentual entre o tempo de ciclo real do equipamento, quando o 
mesmo está em operação, e o tempo teórico de ciclo. Este índice é normalmente afetado 
por reduções intencionais na velocidade de operação dos equipamentos, por pequenas 
paragens não registradas, por espera de algum recurso em falta, ou mesmo por gargalos 
(bottlenecks) provocados por algum outro recurso a montante no fluxo de produção, 
conforme fórmula 7.2: 
 
IP %= 	  
ó	    	  × 	
     ç  		  
	
  	 −  	 −  ã	 	   ×  100 
 
Fórmula 7.2 - Cálculo do índice de performance 
 
Qualidade dos Produtos ou Índice de Qualidade (IQ) 
Expressa a capacidade de fazer o produto corretamente à primeira. Relaciona 
percentualmente, a quantidade de peças rejeitadas e retrabalhadas com a quantidade 
total de peças produzidas, conforme fórmula 7.3:  
 
IQ %= 	
     ç  	 −	
     ç  
 +	
     ç  
  ℎ 	
     ç  	   ×  100 
 
Fórmula 7.3 - Cálculo do índice de qualidade 
 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Expressa o produto dos três fatores que influenciam diretamente a eficiência de um 
equipamento: Disponibilidade Operacional, Performance Operacional e Qualidade dos 
Produtos. O seu cálculo é feito tal como demonstrado na fórmula 7.4: 
 
OEE (%) = "# × " × "$ 
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Loading Effectiveness (LE) ou Índice de Eficiência de planeamento 
Expressa a capacidade de cumprir com as o total de paragens programadas, na 
qual o primeiro membro representa as horas planeadas, incluindo as paragens 
programadas, e o segundo membro as horas planeadas, excluindo o total de paragens 
programadas, conforme fórmula 7.5: 
 
LE %= %& '	  
	
     á	 −'	  ã	 '	  
	
    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 á	  ) ×  &
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  
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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  	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
'	  
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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 )* × 100 
 Fórmula 7.5 - Cálculo do índice de eficiência de planeamento 
 
Total Effective Equipment Performance (TEEP) ou Índice de Performance efetiva do 
equipamento 
Equivale a afetar o cálculo do OEE do Índice de Eficiência de Planeamento, 
conforme fórmula 7.6: 
 
TEEP (%) = Í  	  × Í  ,	 × Í  - × Í .,. 
	  
Fórmula 7.6 - Cálculo do índice de performance efetiva do equipamento 
 
Na Figura 7.24 pode-se observar graficamente a representação dos diferentes 
índices calculados para um determinado processo produtivo: 
 
 
Figura 7.24 – Exemplo de cálculo do OEE  
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O cálculo dos indicadores anteriormente referidos foi de extrema importância para o 
desenho da situação atual, na medida em que permitiu conhecer os rendimentos reais 
de equipamentos e processos. Na Figura 7.25 podemos observar um exemplo de um 
dos processos produtivos analisados: 
 
Figura 7.25 – Resultados de OEE obtidos para o processo de anodização  
 
Em processos industriais complexos, como são os casos em análise, acontece com 
alguma frequência (mais do que a seria desejável) definir objetivos em função do 
histórico de indicadores e resultados existente na unidade industrial ou mesmo no 
próprio grupo. Isto equivale a dizer que, caso o histórico se encontre em linha com os 
valores assumidos como best in class, a empresa estará a nivelar os seus objetivos de 
acordo com os valores de referência. Infelizmente, na grande maioria dos casos, os 
valores assumidos como referência, derivam apenas de uma visão empírica dos seus 
gestores, os quais assumem como ponto de partida os valores anteriormente 
alcançados, limitando-se a estabelecer objetivos anuais de melhoria bastante tímidos. 
Face à anterior exposição, impõem-se então uma questão: Como é possível uma 
empresa resistir assim? A resposta é relativamente simples: enquanto houver mercado 
com capacidade para absorver os custos deste tipo de gestão (através dos seus 
produtos e/ou serviços), os gestores não sentem necessidade de mudar o que quer que 
seja, até porque, muito provavelmente, as suas expectativas em termos de lucro também 
foram estimadas abaixo dos reais valores de referência. 
Os equipamentos industriais são um dos principais ativos das empresas. Trata-se 
de um custo fixo que pode fazer a diferença entre o sucesso e o fracasso de um projeto, 
pelo que, a sua gestão deve ser de extremo rigor, desde o momento da decisão de 
aquisição, até ao dia em que se torna obsoleto. O contentamento com desempenhos 
medíocres, por falta de tempo e até paciência para investigar as possíveis causas, acaba 
por começar a ser pago no dia em que os mercados deixam de corresponder como era 
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hábito, muitas vezes motivados por alterações de perfil de consumo relacionados com 
preço, qualidade, rapidez, segurança, design, tecnologia, entre outros. Esta realidade 
justifica a necessidade de toda a estrutura de gestão estar permanentemente atenta a 
este tipo de indicadores, procurando sempre compreender as variações de desempenho 
dos processos e atuando em tempo útil. 
 
A.7)  Avaliação DILO – Day In Life Of 
“DILO” significa Day In Life Of, o que equivale a dizer que, durante um dia completo 
de trabalho vários colaboradores foram permanentemente acompanhados por 
observadores independentes, os quais registaram de forma pormenorizada todas as 
atividades realizadas num turno de trabalho. Esta metodologia foi aplicada a 
colaboradores com responsabilidades de chefia e/ou supervisão em termos 
operacionais. 
Tal como nos estudos de valor, um dos objetivos era identificar atividades que não 
representassem qualquer valor para o produto. Por outro lado, é possível identificar as 
rotinas diárias de controlo e gestão dos processos para que se possam comparar com as 
práticas de referência. A Figura 7.26 ilustra a forma de apresentação dos resultados de 
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A.8)  Análise dos indicadores existentes (KPI’s) 
Esta fase é complementar à fase de entrevistas, onde o tema dos Key Performance 
Indicators (KPI’s) foi abordado com cada um dos entrevistados. Nesta fase foram 
analisados todos os documentos de gestão e KPI’s utilizados diariamente na gestão dos 
processos existentes (produtivos ou não). A pesquisa foi realizada através de momentos 
distintos: 
• Observação direta dos processos e discussão com os seus principais 
intervenientes (operadores, chefes de equipa); 
• Participação em todas as reuniões de gestão, onde deveriam ser 
analisados todos os KPI’s compilados. 
 
Para esse efeito foi utilizado um grupo de perguntas, com o objetivo de melhor 
orientar a pesquisa, as quais se apresentam de seguida: 
• Que indicadores utiliza diariamente para gerir o processo onde intervém? 
• Quem recolhe / analisa esses indicadores? 
• Onde recolhe / analisa os indicadores? 
• Como recolhe / analisa os indicadores? 
• Qual a periodicidade de recolha / análise dos indicadores? 
• Que decisões são tomadas em função da análise dos indicadores? 
• Quem toma decisões em função da análise dos indicadores? 
• Quais os vários níveis de tomada de decisão existentes em função da 
análise dos indicadores? 
• As responsabilidades de reação aos indicadores estão bem definidas? 
• Os indicadores relevantes estão disponíveis para análise pelas equipas? 
• Estão definidas responsabilidades de reação aos indicadores para as 
equipas que atuam diretamente nos processos, nomeadamente as de 
produção? 
 
A.9)  Análise dos Sistemas de Gestão  
Complementando a análise realizada no tema anterior, interessava também conhecer o 
princípio de funcionamento dos sistemas de gestão em vigor. A  
Figura 7.27 ilustra um dos princípios básicos que distingue a abordagem tradicional 
(foco nos outputs) da análise de processos críticos (foco nos inputs), a qual representava 
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Figura 7.27 – Comparação entre a visão tradicional e atual da análise de processos 
 
Abordagem tradicional  
• Monitorização dos resultados dos processos (outputs);  
• “Apagar fogos” (avarias, defeitos, etc.);  
• Mentalidade “ Os especialistas é que têm de reparar!  
• Decisões baseadas em opiniões e não em factos;  
• Informação e dados armazenados em suporte informático mas sem 
informação suficiente sobre os processos; 
• Problemas resolvidos apenas por meio de investimento. 
 
Abordagem por “Gestão de Processos Críticos”  
• Monitorização dos processos e dos seus Inputs;  
• Resolução sistemática de problemas e implementação de melhorias passo 
a passo e de forma sustentada;  
• Organização baseada em equipas multidisciplinares e com experiência em 
metodologias de resolução de problemas; 
• Decisões baseadas em factos;  
• Conceito “Visual Factory”: Gestão visual da informação relevante e dos 
sistemas de follow-up;  
• A variabilidade dos processos é eliminada sem necessidade de 
investimento relevante. 
 
A Abordagem por “Gestão de Processos Críticos” compreendia então as seguintes 
etapas de implementação: 
 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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ETAPA 1 – Identificação e priorização de processos críticos  
• Identificar e descrever processos principais e subprocessos; 
• Compilar e pontuar os requisitos do negócio e dos clientes; 
• Relacionar os parâmetros com os respetivos processos e com os requisitos 
do negócio / clientes; 
• Escolher / decidir sobre prioridades de trabalho. 
ETAPA 2 – Controlo de Processos Críticos & Capabilidade  
• Melhorar, organizar e documentar os conhecimentos sobre os processos; 
• Definir objetivos dos processos e limites de controlo; 
• Avaliar processos no que respeita a controlo e capabilidade;  
• Identificar causas especiais e causas comuns para a variabilidade;  
• Monitorizar o progresso de modo a alcançar os requisitos pretendidos.  
 
ETAPA  3 – Critical Process Maintenance 
• Manter os processos que cumprem os requisitos (etapa 1); 
• Manter os processos que ficaram sob controlo e capazes (etapa 2);  
• Melhorar processos de forma gradual e sustentada. 
Mas como garantir a correta implementação das etapas anteriores? A reflexão 
sobre o seguinte grupo de questões foi essencial à correta implementação dos sistemas 
de gestão: 
• Como podemos ter a certeza que as actividades, aos vários níveis, estão 
alinhadas com a estratégia da empresa, e que contribuem para atingir os 
objectivos? 
• Como podem os ”Managers”, a todos os níveis, descobrir rapidamente os 
desvios aos objectivos e iniciar medidas correctivas? 
• Como podemos dar aos colaboradores mais responsabilidade, sem 
descurar a qualidade e segurança? 
• Como podemos envolver / comprometer cada colaborador com a 
necessidade de melhorar continuamente a produtividade? 
Os sistemas de gestão mais evoluídos deixaram de estar baseados em sistemas 
hierárquicos verticalizados e/ou cadeias de comando, em que, na grande maioria da 
vezes, quem realmente acrescenta valor ao produto não conhece o cliente (interno ou 
externo).  
Na visão atual o foco vai claramente para o cliente e a orientação de toda a 
estrutura de produção (e elementos de suporte) é para a constante melhoria de 
desempenho. Esta é uma abordagem que exige muito mais dos seus colaboradores, 
pela responsabilidade e autonomia que lhes reconhece, mas que também os motiva 
muito mais. A Figura 7.28 mostra, de forma esquemática, as principais diferenças entre a 
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visão tradicional e atual: 
 
Figura 7.28 – Visão tradicional e visão atual de um sistema de gestão 
 
Implementação de gestão por objetivos 
A Gestão por Objetivos (Management by Objectives) foi delineada por Peter 
Drucker nos anos 50 e colocada por escrito, em 1954, no livro "The Practice of 
Management". Até aos anos 90 foi alvo de grandes atenções, sendo adotada 
globalmente. Após essa década parece ter caído um pouco no esquecimento em parte 
devido ao aparecimento do Balanced Scorecard (uma ferramenta mais sofisticada para 
fazer, basicamente, a mesma coisa). No essencial, a Gestão por Objetivos sugere que 
os objetivos não devem ser impostos aos trabalhadores mas sim decididos em conjunto 
com a gestão. Ou seja, a Gestão por Objetivos descreve um sistema de gestão em que 
os colaboradores e os gestores de topo se reúnem para definirem qual é o objetivo final 
do seu trabalho, como o devem realizar, de que forma será avaliado e qual o tempo 
necessário à sua concretização. Deste modo os objetivos têm mais apoio e são atingidos 
mais fácil e rapidamente.  
O estilo de gestão nesta abordagem é participativo e democrático. Isto assegura 
que todas as pessoas sabem o que devem fazer e como é que isso vai beneficiar toda a 
empresa. Não é, por isso, muito difícil perceber porque é que este tipo de gestão faz 
sentido: quando as partes trabalham em uníssono, o todo funciona sem problemas.  
A Gestão por Objetivos confia na definição de objetivos para cada colaborador e 
posteriormente na comparação e direcionamento do seu desempenho, face aos 
objetivos que haviam sido fixados. Ao focarem-se no que devem atingir, os 
colaboradores conseguem discriminar rapidamente entre as tarefas que devem ser 
 Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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realizadas e aquelas que são apenas uma perda de tempo. Este método inclui um 
acompanhamento e feedback contínuos para alcançar objetivos. 
De acordo com Peter Drucker (1954, citado no portal gestão, 2014) os gestores 
devem evitar a "armadilha da atividade": ao envolverem-se tanto nas suas atividades 
quotidianas esquecem-se das finalidades e dos objetivos principais. Assim, e de forma a 
melhorar a implementação do plano, todos os gestores de uma empresa deverão 
participar no processo de planeamento estratégico, em vez de poucos gestores de topo. 
Para além disto, os gestores deverão implementar um amplo leque de sistemas de 
desempenho, desenhados para auxiliar a organização a permanecer no rumo certo. Os 
princípios da Gestão por Objetivos são: 
• Hierarquização de objetivos e finalidades organizacionais; 
• Definição de objetivos específicos para cada membro; 
• Tomada de decisões de forma participada; 
• Definição de períodos temporais explícitos; 
• Avaliação do desempenho e feedback. 
 
Um dos princípios adotados no processo de implementação da Gestão por 
Objetivos foi a definição de objetivos em cascata, de modo a garantir a sua interligação 




Figura 7.29 – Definição de objetivos em cascata 
De modo a verificar a validade dos Objetivos, a Gestão por Objetivos introduziu o 
Método “SMART” (do inglês) representado na Figura 7.30: 




• Temporalmente definidos. 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Figura 7.30 – Características dos objetivos a garantir 
 
A Gestão por Objetivos baseia-se na suposição de que as pessoas têm um melhor 
desempenho quando sabem o que é esperado deles e podem relacionar os seus 
objetivos pessoais com os objetivos organizacionais. É uma filosofia orientada para 
resultados e assente na premissa do empowerment dos colaboradores. Estes factos 
trazem muitas vantagens tais como um aumento da motivação, da dedicação e lealdade 
dos colaboradores, maior moral, liderança eficaz e determinada e objetivos claros. 
Quando se utiliza este método e se liga o desempenho à avaliação, consegue-se ter um 
sistema forte que apoia e valoriza os colaboradores e facilita excelentes desempenhos.  
Contudo, o próprio Peter Drucker (1954, citado no portal gestão, 2014) colocou em 
perspetiva a importância deste método organizativo da gestão quando disse: "É apenas 
outra ferramenta. Não é uma enorme cura para a ineficácia de gestão... A Gestão 
por Objetivos funciona se conhecermos os objetivos; 90% das vezes, não 
conhecemos".  
Tal como demonstra a Figura 7.31 a Gestão por Objetivos aparece na base dos 
sistemas produtivos, confirmando a enorme importância que tem para as organizações, 
enquanto pilar de desenvolvimento de todos os outros princípios que constituem um 





Fonte: Manual de Gestão Industrial 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 




Figura 7.31 – Ilustração da “Casa de um sistema de produção” 
 
Implementação de Management Control & Reporting Systems (MCRS)  
O MCRS é constituído pelas regras de gestão por objetivos (referidas no ponto 
anterior), associadas a princípios de melhoria dos resultados diários do sistema de 
produção (Martins, 2011, p. 42). 
Os loops que se podem observar na Figura 7.32 referem-se aos vários níveis de 
decisão. Não são mais do que ciclos de Análise de informação – Decisão (baseada na 
análise da informação) – Ação (implementação das decisões tomadas) – Dados (nova 
recolha de dados para análise. Estes ciclos de melhoria, quando realizados diariamente 
(a todos os níveis), permitem a análise de problemas e sugestões de melhoria com base 
em factos e posterior elaboração de planos de implementação para correção dos desvios 
identificados. O ciclo fecha-se com a recolha de novos dados para análise, promovendo 





Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Figura 7.32 – Ilustração do “Management Control & Reporting System (MCRS)” 
 
No que respeita à abordagem de implementação do sistema de gestão e melhoria de 
resultados, foram seguidas duas vertentes distintas, tal como demonstra a Figura 7.33. 
• Top –down - em que o foco é na estratégia; 
• Bottom-up - em que o foco é nos KPI’s. 
 
Figura 7.33 – Implementação de um sistema de gestão 
 
 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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A primeira refere-se ao desdobramento / tradução dos objetivos estratégicos em 
KPI’s mensuráveis para todos os níveis da organização. A segunda, quando analisada 
do ponto de vista do shop-floor, pode ser designada por Daily Management, ou seja: 
• A gestão diária dos processos e seus KPI’s, muitas vezes numa base 
horária (gestão horária de resultados); 
• O registo, análise e correção de desvios; 
• O sistema de reuniões diárias entre os vários níveis de gestão. 
 
Relativamente ao sistema de reuniões, o sistema de produção em implementação 
incluía ainda uma ferramenta denominada Terms of Reference (Figura 7.34) cujo 
principal objetivo é estabelecer o padrão de regras a observar em cada nível de decisão, 
mantendo um critério de objetividade e evitando desperdícios. 
 
 
Figura 7.34 – Exemplo prático de um “Terms of Reference (TOR)“  
Em conclusão, podemos dizer que, um bom sistema de gestão e melhoria de 
resultados dever forçosamente incluir: 
• Planos claros, fortemente ligados à estratégis do negócio / empresa; 
• KPI’s metas, planos de ação e resultados; 
• Relatórios orientados para o que é verdadeiramente importante; 
• Definição de diferentes fóruns de análise de desempenho e decisão sobre 
Ações corretivas a implementar; 
• Saber claramente Quem é responsável pelo quê!  
 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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A.10)  Avaliação das atividades da manutenção - Maintenance assessment 
A manutenção é uma atividade essencial ao ciclo de vida dos equipamentos, que 
combina ações de gestão, técnicas e económicas, no sentido de obter elevada 
disponibilidade a baixos custos. Na conjuntura atual, a função manutenção afigura-se 
como fundamental por duas ordens de razões: em primeiro lugar, porque é determinante 
para garantir a disponibilidade dos equipamentos utilizados no processo, influenciando 
de forma significativa o nível de qualidade dos bens produzidos e os custos de produção 
e, em segundo lugar, porque, ao nível da manutenção, se registaram evoluções 
notáveis, resultantes dos avanços científicos e tecnológicos, que permitem que a 
contribuição da manutenção para a otimização do processo produtivo seja bastante 
importante.  
No caso específico do projeto em análise, para além das atividades de observação 
direta e do “DILO”, foi também utilizada uma ferramenta de avaliação do estado de 
evolução dos sistemas de manutenção. Em termos gráficos, esta ferramenta apresenta-
se em forma de pirâmide, (Figura 7.36) distribuindo os itens em avaliação da base para o 
topo. A imagem pretende transmitir de forma muito visual que a atividade de manutenção 
(tal como tantas outras atividades) apresenta ferramentas e princípios básicos de suporte 
à atividade principal e aos níveis de evolução seguintes. Da base para o topo, a pirâmide 
apresenta os seguintes níveis: 
 
Nível 1 – Princípios básicos da manutenção 
• Existência de codificação de equipamentos; 
• Implementação de atividades Short Interval Control (manutenção e 
Produção); 
• Existência de um sistema gestão das Ordens de Trabalho; 
• Existência de um Plano diário de atividades; 
• Existência de KPI’s de Manutenção; 
• Existência de um relatório diário de seguimento dos KPI’s; 
• Existência de um relatório de custos de manutenção; 
• Existência de um relatório de perdas de produção, relacionadas com falhas 
de equipamentos. 
Nível 2 – Manutenção planeada / preventiva 
• Existência de listas de sobressalentes  (Bill of materials); 
• Existência de instruções de trabalho e especificações; 
• Identificação de equipamentos críticos; 
• Existência de plano semanal de manutenção; 
• Existência de relatório semanal de manutenção; 
• Existência de planeamento de rotinas de manutenção; 
• Existência de matriz de competências. 
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Nível 3 – Manutenção centrada na fiabilidade 
• Existência de política de gestão de sobressalentes; 
• Existência de plano trimestral; 
• Cálculo de indicadores de fiabilidade: MTBF / MTTR / MTBCF; 
• Existência de histórico dos equipamentos; 
• Implementação de ferramentas de identificação e avaliação e riscos (FMEA 
/ RCM); 
• Planeamento e otimização dos períodos de shutdown; 
• Manutenção preditiva e controlo de condição. 
Nível 4 – Risk based maintenance 
• Estratégia de manutenção para equipamentos críticos; 
• Equipa de manutenção com diversas competências; 
• Sistema de gestão da manutenção integrado com os restantes sistemas de 
gestão da empresa; 
• Equipas de manutenção alocadas por áreas; 
• Manutenção autónoma. 
Nível 5 – Gestão por processos 
• Estratégia de manutenção para equipamentos críticos 
• Organização de equipas de manutenção por processo 
• Integração do sistema de manutenção com o da produção 
• Implementação de scorecard integrado 
 
Tal como mostra o exemplo da Figura 7.35, a matriz de avaliação deve ser 
preenchida linha a linha, atribuindo o algarismo “1” à coluna que for representativo do 
estado de implementação de determinada ferramenta ou princípio de gestão: 
0 – Não implementado / sem relevância 
1 – Implementados apenas alguns princípios e/ou ferramentas 
2 – Implementação apenas dos princípios básicos  
3 – Maioria dos princípios implementados 
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Short-Interval Control (Maintenance & Production)













































Short-Interval Control (Maintenance & Production)
Is a short-interval control developed? 1
Is it completed in full & correctly? 1
Is it reviewed on a regular basis by the correct personnel? 1
Is the time-interval appropriate to the span of control for the process? 1
Are the most relevant KPI's being focused upon? 1
Is the information acted upon? 1
Are the actions and results communicated to all people? 1
54% Installed 0 1 0 0 12
Color of pyramid element: 0.464285714
OBJECTIVE   To identify problems early and prevent them from becoming bigger ones
SCOPE            Regular monitoring & control of processes or activities.  The frequency should reflect the
span of control an individual has to influence a process or activity
OUTPUT         SIC analysis reports 
 
Figura 7.35 – Exemplo de matriz de avaliação utilizada para “Manutenção e 
Produção” 
Depois de toda a matriz preenchida, a folha de cálculo fará a ponderação da 
pontuação obtida, devolvendo o resultado final em forma numérica e gráfica, colorindo o 
elemento da pirâmide em avaliação de 3 cores possíveis: 
Laranja  – Menos de 40% implementado 
Amarelo  – Implementação entre os 40% e os 80% 























































































































Figura 7.36 – Pirâmide de avaliação “World Class Maintenance” 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Implementação de Total Productive Maintenace – TPM 
Em resposta às lacunas identificadas na avaliação realizada à manutenção foi 
então decidido desenhar um plano de implementação de alguns dos pilares TPM, 
nomeadamente da “Manutenção autónoma”. 
O TPM pode ser definido como um sistema de gestão que procura a eliminação 
contínua das perdas, obtendo a evolução permanente da estrutura empresarial pelo 
constante aperfeiçoamento das pessoas, dos meios de produção e da qualidade dos 
produtos e serviços. 
O TPM teve origem no Japão, na empresa Nippon Denso.CO, que era apoiada pela 
JIPE (Japan Institute of Plant Engineers), com o objetivo de viabilizar o sistema “Just in 
Time” (pelo aumento da fiabilidade e disponibilidade dos equipamentos de produção). 
Desde o final da década de 80 até aos dias de hoje o conceito de TPM evoluiu, tal 
como se mostra na Figura 7.37: 
 
 
Figura 7.37 – Evolução do conceito TPM  
 
Foram tomados em consideração cinco princípios chave para implementação do 
TPM, os quais se apresentam de seguida: 
 
1- Procurar a máxima eficiência de todo o processo produtivo, através do 
estabelecimento de uma cultura de gestão; 
2- Estabelecer um sistema de prevenção de todas as perdas do processo 
produtivo, focado na manutenção do desempenho do processo: 
 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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a. Zero falhas 
b. Zero defeitos 
c. Zero acidentes 
3- Envolver todos os sectores da empresa que influenciam o desempenho do 
processo produtivo, incluindo desenvolvimento, produção, administração e 
logística; 
4- Obter “zero” perdas através dos resultados das actividades de pequenos grupos 
de trabalho, integrados no sistema produtivo; 
5- Estar presente em todos os aspectos do desenvolvimento, produção, vendas e 
administração. 
 
Os pilares de sustentação do TPM são oito, cada um deles com objetivos 
específicos a atingir, tal como se pode observar na Figura 7.38: 
 
Figura 7.38 – Pilares de sustentação do TPM  
 
A implementação do TPM deve ainda prever a divisão em diferentes fases. O 
modelo seguido no projeto em análise considera 12 diferentes fases, tal como evidencia 
a Figura 7.39. Contudo os períodos de implementação considerados dever ser 
interpretados como meramente indicativos, devido à especificidade e complexidade de 
cada organização. 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Figura 7.39 – Fases de implementação do TPM 
 
Etapas de implementação do TPM 
As etapas iniciais são de especial importância para o sucesso do processo de 
implementação. Tal como em qualquer outro projeto, um planeamento inicial que 
clarifique objetivos, estrutura de decisão e atividades, determina o sucesso de 
implementação. De modo a melhor clarificar cada uma das etapas, apresenta-se de 
seguida os principais conteúdos de cada uma delas: 
 
Etapa 1 – Decisão da Administração pela adoção do TPM como modelo de Gestão 
• A Administração é responsável pela implementação do TPM; 
• Elaboração e divulgação da Visão e Missão da Empresa; 
• Declaração formal da adoção do TPM como modelo de gestão e divulgação 
nos meios de comunicação da empresa. 
 
Etapa 2 – Definição da Estrutura de Implementação do TPM (Figura 7.40) 
 
• Definição do Coordenador Geral das atividades TPM; 
• Criação do Comité Gestor e subcomités; 
• Definição da Equipa Piloto. 
 
 
Figura 7.40 – Exemplo da hierarquia da estrutura de implementação TPM   
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Etapa 3 – Formação Introdutória TPM 
Nesta fase definem-se os conteúdos formativos a ministrar a cada um dos 
diferentes níveis da organização (Figura 7.41): 
 
Figura 7.41 – Definição de conteúdos de formação 
 
Etapa 4 – Estabelecimento das Diretrizes Básicas do TPM 
Nesta etapa define-se a visão, missão e diretrizes do projeto, clarificando a posição 




Figura 7.42 – Exemplo de definição de Visão, Missão e Diretrizes 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Etapa 5 – Elaboração do Plano Macro de Implementação do TPM 
Tal como em qualquer outro projeto, a definição das principais etapas de 
implementação é essencial para que se possam elaborar pacotes de trabalho 
detalhados, tal como demonstra a Figura 7.43: 
 
 
Figura 7.43 – Plano macro de implementação 
 
Etapa 6 – Kick Off  (Lançamento do TPM) 
• Apresentação das Diretrizes do TPM; 
• Divulgação do Master Plan de implementação do TPM; 
• Apresentação da Estrutura de Coordenação TPM; 
• Apresentação do Trabalho desenvolvido até ao momento; 
• Convite a empresas parceiras, fornecedores e clientes. 
 
 
Etapa 7 – Implementação do Sistema de Melhoria da Eficiência da Produção 
Esta é a primeira etapa da fase de estabelecimento do sistema de melhoria da 
eficiência da produção. A Figura 7.44 revela a relação expectável entre a implementação 












Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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Figura 7.44 – Evolução das melhorias em função da implementação TPM 
 
Etapa 8 – Controlo Inicial 
• Redução da Ineficiência de novos produtos, processos e equipamentos; 
• Obtenção do start-up vertical. 
 
Etapa 9 – Manutenção da qualidade 
• Estabelecer a Condição Livre de Defeitos;  
• Eliminação de defeitos. 
 
Etapa 10 – Office TPM (TPM nos Sectores Administrativos) 
• Melhoria da Eficiência Administrativa; 
• Geração de Informações Fiáveis.  
 
Etapa 11 – Segurança Higiene e Meio Ambiente 
• Estabelecimento do Ambiente Seguro; 
• Eliminação de Acidentes e Poluição. 
 
Etapa 12 – Melhoria 
• Consolidação do TPM; 
• Estabelecimento da Gestão Produtiva; 
• Disciplina e autogestão em todos os níveis. 
 
No âmbito do processo de implementação desta ferramenta, apresentarei de 
seguida alguns dos trabalhos desenvolvidos, os quais serão complementados pelo 
anexo 7.4: 
 
a) Etiquetas TPM utilizadas em manutenção autónoma (Figura 7.45) 
Fonte: Manual de Gestão Industrial 
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a. A etiqueta azul é preenchida e endereçada aos operadores de 
produção com competência e formação para efetuar ações de 
manutenção de primeiro nível; 
b. A etiqueta vermelha é preenchida pelos operadores de produção e 
endereçada aos técnicos especializados de manutenção, os quais 
terão de agendar a ação solicitada de acordo com a prioridade 
atribuída. 
Em qualquer dos casos, deve permanecer uma cópia da etiqueta no local onde foi 
detetada a anomalia. 
 
 
Figura 7.45 – Etiquetas TPM  
 
Os projetos de implementação devem considerar sempre a existência de um ou 
vários quadros TPM (Figura 7.46), o qual agrega toda a informação relevante 
relativamente ao processo de implementação ou das próprias atividades TPM: 
• Informação referente à segurança das ações desenvolvidas; 
• Informações gerais, referentes ao processo de implementação (fases de 
implementação, equipa de implementação, etc.); 
• Registos (fichas de manutenção ou ordens de trabalho, etiquetas TPM); 
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Figura 7.46 – Quadro TPM do projeto 
 
Uma das premissas básicas para início de um processo de implementação TPM é a 
garantia por parte da equipa de implementação de que estão reunidas todas as 
condições de segurança, especialmente no que respeita ao bloqueio das principais 
fontes de energia. Todas estas informações encontravam-se descritas nas instruções de 
segurança (Figura 7.47), disponíveis para consulta no quadro TPM. 
 
 
Figura 7.47 – Instrução de segurança para ações TPM  
 
Na primeira fase de implementação do TPM há necessidade de realizar diversas 
ações direcionadas para inspeção e limpeza de equipamentos. Todos os materiais a 
utilizar nestas ações devem ser previamente identificados e listados, em função das 
atividades a realizar e da especificidade dos equipamentos a intervir. A Figura 7.48 
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Figura 7.48 – Materiais de limpeza e inspeção a utilizar na ação 
 
Durante as ações de inspeção e limpeza é essencial sinalizar as anomalias 
identificadas (Figura 7.49). A sinalização é realizada com recurso às etiquetas TPM 
(preenchidas em triplicado): uma fica presa ao próprio equipamento danificado, outra é 
entregue aos serviços de manutenção, ou à equipa de produção, caso se trate de uma 
anomalia a reparar por especialistas ou pela própria equipa de produção, 
respetivamente. A terceira via fica no quadro TPM. Destas ações resultam também a 
elaboração de diversas instruções tais como: Padrões de inspeção e limpeza, lições 
ponto a ponto, entre outros, documentos que podem ser observados no anexo 7.4. 
 
 
Figura 7.49 – Sinalização de anomalias identificadas durante a ação 
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Procedimentos de segurança e TPM 
O procedimento de segurança conhecido por Lock Out Tag Out & Verify (LOTOV) 
visa proteger qualquer indivíduo com acesso a qualquer máquina ou equipamento 
potencialmente perigoso, de sofrer acidentes / incidentes motivados pela ausência de 




Figura 7.50 – Ilustração das principais fontes de energia a bloquear  
 
No processo de implementação TPM, a garantia de definição, formação e 
cumprimento dos procedimentos de segurança antecede qualquer das fases referidas 
anteriormente. Por esta razão houve necessidade de garantir que todos os 
equipamentos identificados para implementação de práticas TPM apresentavam as 
condições necessárias de bloqueio presentes no procedimento de segurança LOTOV. 
Importa ainda referir que, não só os equipamentos de produção tiveram de ser 
adaptados bem como uma boa parte das infraestruturas da unidade industrial, 
nomeadamente redes de ar comprimido, gás, energia elétrica e água.  
De forma a compreender o objetivo deste procedimento, farei de seguida uma 
breve explicação sobre o tema: Todos nós utilizamos diferentes tipos de energias para 
colocar as máquinas a trabalhar, sendo que, num mundo perfeito, essas mesmas 
energias trabalham para nós. Contudo, quando, por exemplo, alguém tem de limpar ou 
desbloquear uma máquina, devemos garantir que todas as fontes de energia são 
desativadas para evitar acidentes. 
Acidentes graves e “sem explicação” acontecem, e provam que desligar uma 
máquina não é suficiente. Nos diversos workshops realizados sobre segurança de 
pessoas e máquinas questionavam-se frequentemente os formandos sobre atitudes e 
comportamentos de risco, tal como se apresenta de seguida. 
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O que acontece se:  
• Por acaso o interruptor está desligado… mas atingido por uma escada, 
passa a estar ligado; 
• Alguém acidentalmente liga a máquina… sem perceber que alguém está a 
trabalhar; 
• Alguém deliberadamente liga a máquina… julgando que não vai prejudicar 
ninguém. É apenas um teste rápido! 
• Alguém se esqueceu de desligar a energia! Você acha que é seguro...mas 
não é! 
 
Na grande maioria das vezes as respostas eram algo do género:  
• “É preciso muito azar para acontecer uma coisa dessas!” 
• “Em 30 anos de profissão nunca me aconteceu algo semelhante” 
• “Nós sabemos o que fazemos (…) sabemos garantir a nossa segurança!” 
  
Raramente era referida a resposta correta, ou seja, a segurança só está garantida 
se a ativação das fontes de energia dependerem apenas do operador que irá intervir no 
equipamento. A solução é a aplicação correta do procedimento: “Etiquetar”; “Bloquear” e 
“Verificar” (procedimento LOTOV): 
 
ETQUETAR - Significa que precisamos de um cartão personalizado (Figura 7.51), que 
contém informações sobre nós ou sobre as atividades que estamos prestes a fazer na 




Figura 7.51 – Etiquetas de informação LOTOV  
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BLOQUEAR - O aspeto mais importante nesta fase é garantir que todos os funcionários 
têm em seu poder um cadeado (Figura 7.52) com uma única chave (para que ninguém 
possa abri-lo). Este bloqueio, juntamente com a nossa etiqueta impedem que a máquina 
seja colocada em marcha por terceiros. 
 
 
Figura 7.52 – Cadeados utilizados no bloqueio de fontes de energia 
 
VERIFICAR – Significa verificar se a energia está off (Figura 7.53), tentando liga-lo. É a 
confirmação de que a máquina foi isolada corretamente das fontes de energia 
pretendidas. Com o bloqueio no interruptor e a chave no bolso, é possível trabalhar em 
segurança! Assim ninguém poderá reiniciar a máquina e libertar a energia perigosa, 
exceto quem a bloqueou. 
 
 
Figura 7.53 – Verificação do bloqueio das fontes de energia 
 
Assim, cada funcionário deverá ter sempre em seu poder um cadeado e uma 
etiqueta que só ele pode colocar no ponto de isolamento. 
Este procedimento pode e deve aplicar-se igualmente em situações de múltiplos 
bloqueios ou múltiplos operadores a intervir simultaneamente no mesmo equipamento. 
Para esse efeito devem ser utilizados acessórios e procedimentos específicos. 
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A.11)  Genesis Assessment 
O processo de avaliação do estado de implementação das ferramentas e 
princípios de gestão do “Genesis” integrou também a fase de desenho da situação atual 
do projeto PIP. 
Deste modo tornou-se possível dar conhecer a toda a equipa de projeto as fases 
de implementação que se encontravam definidas, bem como os respetivos conteúdos, 
como demonstrado na Figura 7.54. 
 
 
Figura 7.54 – Items do “Genesis Assessment” 
 
A avaliação de cada um dos 28 itens era auxiliada por uma matriz de decisão como 
a que se apresenta na Figura 7.55. Esta ferramenta permitia, acima de tudo, a 




Figura 7.55 – Exemplo de critérios de avaliação 
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Os resultados finais das avaliações eram apresentados num gráfico tipo spider, 
como evidenciado na Figura 7.56 o que facilitava bastante a visão global do estado de 
implementação, bem como a comparação entre unidades industriais no universo do 
grupo.  
 
Figura 7.56 – Representação gráfica dos resultados do “Genesis Assessment” 
 
A regra instituída no âmbito do “Genesis” era a realização de, pelo menos, uma 
avaliação anual do estado de implementação de todas as ferramentas e metodologias.  
Para que a implementação não se tornasse apenas uma competição cega entre 
unidades industriais, apenas com o objetivo principal de obter pontuações acima da 
média mas sem impacto positivo nos resultados das áreas, esta avaliação era sempre 
acompanhada de auditorias aos processos produtivos, as quais eram reveladoras do 
verdadeiro contributo das ferramentas e metodologias “Genesis”. 
 
A.12)  Análise e apresentação dos resultados do Pré-estudo (Gap analysis) 
Terminada a fase de descrição da situação atual, foi realizado o primeiro Steering 
Board Meeting para apresentação dos resultados dos estudos realizados e discussão 
das principais conclusões dos mesmos com todos os membros do Board da Direção de 
Projeto. 
Por uma questão de coerência e, principalmente, de demonstração de 
compromisso para com os propósitos do projeto, os próprios diretores e coordenadores 
das áreas assumiram a responsabilidade de apresentação dos resultados perante o 
Board. Neste tipo de projetos, tal como em tantos outros que pretendem promover a 
mudança do estado das coisas, aconselha a experiência que o gestor de projeto nunca 
assuma o lugar do dono do processo, isto é, de quem tem a responsabilidade direta de 
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gestão dos processos e de garantir a seu permanente ciclo de melhoria. Apenas deste 
modo é possível a gestão de diversos projetos em simultâneo, com a garantia de não 
haver retrocessos face aos resultados alcançados e sem sentimentos de frustração. 
O Steering Board Meeting ou Steering Committee, como muitas vezes é 
designado em Gestão de Projetos, representa um momento único de decisão na vida de 
um projeto. De seguida apresenta-se um resumo das principais tarefas bem como da 
constituição e objetivos deste fórum de decisão (Project Management Manual, 2008): 
 
Tarefas: 
• Escolher e nomear gestores de projeto e sub-gestores de projeto; 
• Detalhar objetivos do projeto; 
• Coordenar interesses globais e gerir conflitos; 
• Tomar decisões chave; 
• Controlar milestones e objetivos; 
• Providenciar feedback ao gestor de projeto; 
• Aprovar milestones; 
• Aprovação geral do projeto. 
 
Membros: 
• Clientes, executivos de departamentos interessados 
 
Como operam: 
• Reuniões para discussão do progresso do projeto e para decidir ações 
futuras. Deve ter lugar em cada 4 a 12 semanas (de acordo com as 
milestones existentes); 
• Presidido pelo cliente do projeto. 
 
De referir ainda que, apenas um Steering Committee com poucos membros 
consegue tomar decisões com facilidade, bem como ter alguma flexibilidade – é 
aconselhável que tenha entre 3 e 5 membros.  
De forma a melhor ilustrar o detalhe com que foi preparado o Steering Board 
Meeting, do projeto em análise, o anexo 7.5 detalha a forma como os resultados foram 
apresentados. A Figura 7.57 mostra um exemplo do formato com que foram feitas as 
apresentações das principais conclusões até ao momento (As-Is Findings). Este exemplo 
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Figura 7.57 – Exemplo de resultados apresentados relativos a um dos processos 
analisados na fase de diagnóstico  
 
B) Desenho da Condição Futura 
A fase seguinte à apresentação dos problemas e oportunidades de melhoria 
identificados foi o desenho da Condição Futura. Na fase de desenho da Condição Futura 
descreveu-se o modo como se esperava que o processo e/ou sistema funcionasse após 
resolução dos problemas identificados na Condição Atual. 
 
Ainda nesta fase foi possível identificar: 
• Hipóteses de resolução das causas do problema identificadas na Condição 
Atual; 
• Medidas que, uma vez implementadas, confirmasses (ou não) as hipóteses. 
 
Relativamente ao caso de melhoria ilustrado na Figura 7.57 foram identificadas 
algumas das situações que contribuíam para o défice de OEE, as quais foram traduzidas 
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Figura 7.58 – A3 elaborado sobre défice de carga (m2) por bastidor  
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Figura 7.60 – A3 elaborado sobre fluxo e controlo do processo  
 
Tal como se pode observar nas figuras anteriores, no quarto quadrante do “A3” 
apresentam-se as principais ações a implementar, decorrentes do processo de análise 
elaborado anteriormente, as quais darão origem ao Road Map do projeto. 
O Road Map é um documento que reúne todo o detalhe de implementação de um 
determinado projeto. No caso em análise, o documento utilizado era bastante completo, 
incluindo os seguintes campos de preenchimento obrigatório (ver anexo 7.6): 




• Responsável pela implementação; 
• Data de início da ação; 
• Data prevista para fecho da ação; 
• Informação se a ação já se encontra fechada; 
• Output esperado; 
• Comentários. 
 
Trata-se de um dos documentos mais operacionais de qualquer projeto, motivo pelo 
qual se deve encontrar permanentemente disponível para consulta. Em projetos que 
justifiquem a alocação de uma sala dedicada à equipa de projeto, todos os Road Maps 
existentes devem-se encontrar afixados, bem como indicadores ou outros tipos de 
informação necessárias (Figura 7.61), de modo a permitir uma consulta rápida a todos os 
interessados. 
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Figura 7.61 – Aspeto de uma das paredes da sala de projeto  
 
De modo a evitar desperdício de papel e de tempo, todos estes documentos devem 
ser atualizados manualmente, no seu local de consulta. De forma a manter igualmente a 
atualização dos ficheiros informáticos de projeto, a equipa deverá definir a periodicidade 
e responsável pela atualização.  
O período de desenvolvimento deste projeto foi de Abril de 2008 a Abril de 2010, 
Tratando-se de um projeto de elevada complexidade, os primeiros planos de ação 
ficaram completos e aprovados apenas no final de Julho de 2008, o que levou a que as 
primeiras ações de implementação, propriamente ditas, tivessem lugar apenas no mês 
de Setembro (após o período de férias). Não obstante as regras de organização 
conhecidas em gestão de projetos, ditavam as regras da melhoria continua que não se 
desperdiçasse tempo perante constatações óbvias de hipóteses de melhoria. Assim, os 
chamados qwick wins traduziram-se em ações de implementação imediata e sem custos 
significativos para a organização, pelo que foram assumidos de imediato como uma 
prioridade. Não quero com isto dizer que a abordagem aos qwick wins não tenha sido 
igualmente bem estruturada, contudo, a experiencia da equipa em gestão de processos 
de melhoria permitiu uma rápida validação das prioridades de implementação.  
Em resumo, para além de tudo o que foi descrito neste capítulo, e que, de alguma 
forma revela a forma como o projeto foi estruturado e gerido durante os dois anos de 
vida, diria que falta apenas referir a importância de apoiar todo o processo de 
formulação, decisão e validação das hipóteses com quem mais conhece dos processos, 
ou seja, os seus operadores diretos.  
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7.1.4.4 Coordenação de projetos de melhoria 
Na sequência da realização da Steering Board Meeting foram aprovados diversos 
projetos de melhoria e assignados a vários Project Managers, os quais ficaram 
responsáveis pela elaboração de Road maps detalhados e por garantir o cumprimento 
dos prazos de implementação das ações de melhoria identificadas. 
De seguida abordarei alguns dos principais detalhes de três projetos que coordenei: 
a) Aumento de eficiência da linha de anodização; 
b) Aumento de eficiência do processo de maquinação de perfis; 
c) Implementação dos princípios básicos de planeamento da qualidade do 
produto; 
d) Outros projetos desenvolvidos. 
 
a) Aumento de eficiência na linha de anodização 
A anodização é um processo eletroquímico que permite a formação de uma 
camada de óxido na superfície do alumínio. Esta camada protege a superfície metálica 
contra os agentes corrosivos de modo uniforme, sendo possível a sua posterior 
coloração. 
Antes de iniciar a explicação de alguns dos aspetos do projeto, propriamente dito, 
farei uma breve introdução sobre a matéria-prima de base – o alumínio. 
O alumínio é dos elementos mais abundantes na superfície terrestre. Existe apenas 
no estado combinado em diversas rochas silicatadas, encontrando-se também em 
argilas, xistos e na bauxite. A bauxite, cujo aspeto se mostra na Figura 7.62, é um óxido 
de alumínio hidratado que se encontra normalmente associado a óxidos de ferro e 
titânio. A bauxite é o mineral de alumínio mais utilizado, contendo cerca de 40 a 60 % de 
alumina (Al2O3). Este mineral encontra-se com maior abundância nos países tropicais 
(Reis, 2003, p. 3). 
 
 
Figura 7.62 – Bauxite  
  A produção de alumínio é realizada a partir da alumina retirada do mineral bauxite. 
O mineral, depois de moído, é misturado com soda cáustica formando uma pasta que 
posteriormente é aquecida sobre pressão para a remoção de impurezas através de 
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processos de sedimentação e filtração. Da solução resultante será removida a alumina; 
este processo ocorre em precipitadores por meio de uma reação designada cristalização 
por semente. Todo o processo exige o consumo de quantidades significativas de 
energia, motivo pelo qual os principais produtores de biletes de alumínio possuem as 
suas unidades industriais em países onde a energia é relativamente barata, 
nomeadamente países nórdicos, e árabes. 
Os biletes (cilindros de alumínio) também podem ser obtidos a partir do processo 
de refusão de alumínio já processado, o qual pode ser reciclado através deste processo. 




Figura 7.63 – Forno de refusão 
 
Depois de fundido, o alumínio passa ao estado líquido, sendo conduzido pelos 
canais de refusão até à mesa de colada (Figura 7.64). 
 
 
Figura 7.64 – Mesa de colada 
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É na mesa de colada, na posição vertical (Figura 7.65) que os biletes adquirem a 
forma cilíndrica. De seguida são submetidos a um tratamento térmico de 
homogeneização (Figura 7.66), que visa preparar a estrutura em termos de tamanho de 
grão, para suportar a deformação plástica que irá sofrer no processo de extrusão. 
 
 
Figura 7.65 – Saída de biletes da “Mesa de colada” 
 
Na fase seguinte, o bilete é pré-aquecido num forno (Figura 7.67), adquirindo um 
grau de ductilidade adequado ao processo de extrusão. Após este pré-aquecimento, os 
biletes são forçados a fluir, pela ação de uma prensa horizontal de grande capacidade, 
através de uma matriz (Figura 7.68) com uma ou mais aberturas com a forma do perfil 
desejado. Este processo permite transformar biletes de liga de alumínio em perfis muito 
variados, tal como demonstrado na Figura 7.69.  
 
 
Figura 7.66 – Fornos de homogeneização de biletes 
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As três caraterísticas principais, nas quais é baseada a aplicação do alumínio, são 
a sua baixa densidade, de aproximadamente 2,7 a elevada resistência mecânica, 
alcançada através de uma liga adequada, e a relativamente elevada resistência à 
corrosão do metal puro. Outras propriedades valiosas incluem a sua elevada 
condutância térmica e elétrica, a sua refletividade e um baixo custo de maquinação.  
 
 
Figura 7.67 – Entrada de biletes no forno de extrusão 
 
O alumínio no seu estado puro possui uma resistência à corrosão relativamente 
elevada necessitando duma menor proteção superficial do que a maioria dos metais 
pesados. Por outro lado, o alumínio comercial e as suas ligas, embora resistentes, são 
claramente mais sensíveis à corrosão. Os elementos de liga são adicionados ao alumínio 
para promover a melhoria das suas propriedades mecânicas. 
 
 
Figura 7.68 – Boca da prensa de extrusão (saída de perfis) 
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Figura 7.69 – Mesa de saída da extrusão e esticador 
 
A anodização é um processo cujo objetivo é a produção de filmes protetores e 
decorativos em artigos feitos de alumínio e suas ligas. O revestimento anódico é obtido 
pela imersão do alumínio numa solução contendo, normalmente, um eletrólito ácido e 
promovendo a passagem de corrente direta a uma voltagem apropriada. Durante o 
processo, o alumínio é o ânodo e o cátodo é constituído por um material adequado 
suscetível de passagem de corrente. O filme de óxido formado é duro, resistente à 
abrasão e corrosão e é poroso, este facto permite a posterior coloração do revestimento. 
Uma vez que o revestimento formado é poroso este deve ser colmatado de forma a obter 
a resistência à corrosão pretendida. Para a produção de um filme anodizado no alumínio 
são necessários (Reis, 2003, p. 6): 
• Uma fonte de corrente direta; 
• Uma solução ácida que fornecerá os iões de oxigénio. 
 
O processo de anodização é composto por várias etapas conforme se ilustra na 
Figura 7.70, as quais correspondem aos diversos tratamentos pelos quais o alumínio é 
submetido e às águas de lavagem. A qualidade do alumínio a ser anodizado é muito 
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Figura 7.70 – Fases do processo de anodização 
 
O processo de oxidação anódica consiste em fazer passar uma corrente elétrica 
adequada através do material a tratar. Assim, o material deve estar intimamente ligado à 
barra anódica, conforme se ilustra na Figura 7.71, por meio de condutores apropriados 
de corrente os quais se designam por prumos. Os prumos devem ser de um material 
similar à liga do material a ser anodizado, ou, pelo menos, dum material em que o 
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Figura 7.71 – Barra anódica 
 
Os prumos devem também permitir que os processos de carga e descarga das 
peças sejam eficientes. Para além destes factos, a sua escolha deve ter em conta alguns 
critérios: 
• Capacidade de transporte de corrente: a montagem deve ser 
suficientemente grande de forma a fornecer a quantidade correta de 
corrente a cada peça; 
• Posicionamento das peças: a montagem dos perfis de alumínio na linha 
(Figura 7.72) deve permitir o posicionamento adequado dos mesmos de 
modo a permitir uma boa drenagem, evitando perdas por arrastamento e 
contaminação dos banhos seguintes e uma boa distribuição de corrente; 
• Resistência à corrosão: a montagem deve possuir uma resistência à 
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Existem várias formas de fixar os perfis de alumínio aos bastidores, sendo que, 
para uma grande parte dos perfis (devido à sua configuração) existe a necessidade de 
desenvolver apoios e modos de fixação específicos, também eles em alumínio. Por outro 
lado, existem no mercado diversos tipos de grampos e molas de fixação, as quais se 
oferecem como soluções para perfis com configurações normalizadas. Na Figura 7.73 
podem-se observar os dois casos: molas plásticas de aperto e patilhas de apoio em 
alumínio. 
 
Figura 7.73 – Bastidor carregado de perfis 
 
O principal problema dos prumos de alumínio é que eles próprios são anodizados 
durante o processo, e o filme anódico formado tem que ser removido após cada 
operação de anodização, pelo menos, nas zonas de contacto (normalmente designa-se 
por queima dos prumos). Uma das alternativas possíveis é a utilização de prumos de 
titânio que possuem a vantagem do filme de óxido produzido durante a anodização ser 
suficientemente fino para não provocar problemas de contacto, e, por isso não terem de 
ser submetidos ao tratamento de remoção de filme. No entanto, o seu custo é mais 
elevado e a capacidade de transporte de corrente não é tão boa como a do alumínio.  
Ao conjunto constituído pela barra anódica, prumos, braçadeiras e carga a 
anodizar, chama-se bastidor. 
A eficiência deste tipo de linhas de anodização revela-se quase sempre 
problemática devido às dificuldades de conjugação dos seguintes parâmetros: 
• Área a anodizar por bastidor (m2) – não deve exceder a capacidade dos 
banhos nem ser abaixo da média necessária à rentabilização da linha; 
• Sequenciação de entradas e saídas de cargas dos banhos – deve permitir 
cumprir ciclo de anodização standard estabelecido. 
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Para estes dois casos, os “A3” representados nas figuras 7.58 a 7.60 retratam a 
abordagem aos problemas identificados bem como as hipóteses de melhoria que foram 
validadas. 
Contudo, a fase de desenho da situação atual permitiu identificar ainda outros 
problemas que contribuíam negativamente para a produtividade da linha: 
• Ausência de planeamento de amarramento; 
• Housekeeping pobre nas áreas de amarramento e desamarramento de 
cargas; 
• Falta de capacidade de arrefecimento dos banhos para utilização da linha 
na sua capacidade máxima (15.000 Amperes por retificador); 
• Controlo do processo insuficiente por parte dos seus intervenientes.  
 
Em resposta ao problema de produtividade da linha de anodização foram 
identificadas, validadas e implementadas definitivamente diversas ações de melhoria, 
algumas das quais enunciarei de seguida e cujos documentos de suporte podem ser 
observador no anexo 7.7: 
• Realização de estudos de aumento de carga por bastidor. Nas figuras 
seguintes (Figura 7.74 e Figura 7.75) pode-se observar o resultado de um dos 
estudos realizados em que foi possível aumentar a carga de anodização de 
uma das peças mais críticas de 23,5m2 para 60,2m2
. 
Todo o projeto do 
bastidor foi revisto, tendo sido alterada a posição de anodização das peças de 
vertical para horizontal de modo a conseguir otimizar toda a área disponível. 
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Figura 7.75 – Bastidor de perfis REN01 – carga total de 60,2m2 
 
• Implementação de planeamento do amarramento; 
• Implementação de SIC (Short Interval Control) no amarramento, 
anodização e desamarramento; 
• Implementação de instruções do processo de amarramento; 
• Reorganização de todo o layout de amarramento (Figura 7.76);  
 
 
Figura 7.76 – Layout da área de amarramento 
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• Implementação de padrões de organização e limpeza; 
• Implementação de instruções do processo de anodização; 
• Implementação de instruções dos processos de desamarramento e 
embalagem. 
 
Como se pode facilmente concluir, todas as medidas anteriores estão diretamente 
relacionadas com a necessidade de normalização das atividades, logo a principal linha 
orientadora foram as Rules in Use (RIU). 
 
b) Aumento de eficiência do processo de maquinação de perfis 
O processo de maquinação em análise refere-se a uma tipologia de produtos 
cuja especificação do cliente exigia caraterísticas distintas dos demais produtos 
produzidos, nomeadamente em termos de: 
• Preço; 
• Critérios de acabamento superficial; 
• Caraterísticas dimensionais; 
• Critérios de embalagem; 
• Cumprimento dos prazos de expedição. 
 
Estes produtos (CH64-03-M1 e CH64-04-M2) destinavam-se a exportação, por via 
marítima, para abastecimento de diversas linhas de montagem de um determinado 
produto final. 
Os componentes em causa integravam diversos processos de transformação, 
incluindo anodização e maquinação o que, por si só, aumentava a complexidade do 
processo de fabrico e contribuía para uma aumento substancial do lead time. Em 
resultado, qualquer peça rejeitada numa fase adiantada do processo representava um 
sério agravamento dos custos da não qualidade, devido à substancial incorporação de 
valor até ao momento da rejeição. Este último motivo constituiu uma das principais 
razões que motivou a realização de um Kaizen Workshop, cujas principais fases passo a 
descrever, seguindo a metodologia “A3”: 
 
Apresentação do projeto de melhoria 
• Os produtos em questão encontravam-se com margem de contribuição 
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Tabela 7.2 – Evolução dos custos e margem dos produtos CH64-03-M1 e CH64-04-M2 
 
 
• O mercado deste tipo de componentes encontrava-se em crescimento 
(Tabela 7.3); 
 
Tabela 7.3 – Evolução do mercado para a tipologia de produtos CH64-03-M1 e CH64-04-M2 
 
 
• Os principais processos de fabrico presentes contribuíam significativamente 
para a incorporação de valor nos componentes, contudo os fluxos de 
produção existentes geravam enormes desperdícios essencialmente 
associados a: 
- Atividades de manipulação e/ou transporte; 
- Falta de interligação entre processos; 
- Work in Process (WIP); 
- Scrap. 
 
Por outro, lado foram identificadas grandes possibilidades de melhoria, 
especialmente associadas à possibilidade de otimização do layout da área de 
mecanização e pela aplicação direta das 4 regras de base do TPS. 
 
Descrição da situação atual 
Tomando como ponto de partida as regras de base do TPS, foi então possível descrever 
a situação atual (Manual Rules in Use, 2008): 
• Regra 1- Atividades 
- As atividades não se encontravam bem especificadas em termos de conteúdo, 
segurança, tempo, sequência e resultado esperado; 
• Regra 2 - Conexões claras (cliente – fornecedor) 
- Os processos não se encontravam interligados através de conexões claras 
entre cliente e fornecedor; 
- Não existiam sinais claros entre cliente - fornecedor pré especificando 
Quando?, O quê? e Como? 
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• Regra 3 - Fluxos otimizados 
- Os fluxos definidos eram complexos e pouco otimizados do ponto de vista das 
redundâncias, vias duplas e loops. 
• Regra 4 - Melhorias estruturadas 
- Não existia a prática de realização de workshops de melhoria (kaizen 
workshops) realizados de forma estruturada e orientados por alguém com 
experiência em ferramentas e metodologias de melhoria contínua. 
 
Um dos resultados diretos da falta de interligação entre processos era o número 
exagerado de stocks intermédios de produtos semiacabados, como se pode observar 
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Figura 7.77 – Esquema da condição atual – Maquinação CH64-03-M1 e CH64-04-M2 
 
Descrição da situação futura 
Uma das hipóteses mais viáveis para resolução dos pontos de melhoria 
identificados foi a implementação de células de trabalho em forma de “U” capazes de 
interligar todos os processos (mecanização, inspeção e embalagem) tal como 
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Figura 7.78 – Esquema da condição futura – Maquinação CH64-03-M1 e CH64-04-M2 
 
Plano de ação 
O plano de ação identificado para implementação dos novos processos de trabalho foi o 
seguinte: 
a) Projetar o novo layout (células “U”) 
b) Testar o novo layout em contexto real de produção 
a. Listar todas as alterações necessárias a introduzir 
b. Identificar e envolver todas as partes interessadas no processo de 
mudança (definir regras) 
c) Implementar o novo layout 
a. Acordar com o responsável da secção o método, passos e apoio 
necessários à implementação 
b. Implementar o novo processo 
d) Medir resultados 
a. Definir KPI’s do projeto 
b. Escolher as melhores ferramentas de controlo dos processos em 
causa 
 
Indicadores de desempenho (KPI’s de projeto) 
Em resultado desta análise foram identificados potenciais de ganho anual na ordem 
dos 100 mil euros para o CH64-03-M1 e 35 mil euros para o CH64-04-M2 (Figura 7.79). 
Em síntese, tratava-se de um produto cujo mercado se encontrava em crescimento, 
contudo com margem de contribuição negativa especialmente nos processos de 
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a. Custos de mão de obra utilizadas em cada célula 
b. Custos com stocks 
c. Custos indiretos 
d. Custos de scrap 
 
 
 Figura 7.79 – A3 sobre “Aumento de eficiência do processo de maquinação dos 
produtos CH64-03-M1 e CH64-04-M2 
 
c) Implementação dos princípios básicos de planeamento da qualidade do 
produto 
Todas as pessoas são a favor da qualidade. Ninguém gosta de fazer um mau 
trabalho, nem que os produtos que adquire não se comportem conforme as suas 
expetativas; contudo isso acontece. Num mundo perfeito não haveria necessidade de 
sistemas formais para garantir a qualidade. Os compradores especificariam 
completamente as suas necessidades e os fabricantes produziriam exatamente de 
acordo com as mesmas (Pires, 1993, p. 36). 
Contudo, as organizações são constituídas por seres humanos que por vezes 
cometem erros, os processos produtivos e as tecnologias envolvidas são cada vez mais 
complexas, o que conduz a dificuldades de interpretação e comunicação. Os sistemas da 
qualidade visam responder aos problemas apontados. As consequências de falta de 
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Consequências económicas 
Um produto defeituoso pode ter consequências económicas em algumas das 
seguintes circunstâncias: 
• Um produto recebido com defeito que necessita reparação ou substituição 
ou que não pode ser usado eficazmente; 
• Um produto recebido com atraso; 
• Um produto que falhou em serviço. 
 
O custo da falha compreende sempre o custo direto da reparação ou substituição, 
mais os custos resultantes da não operacionalidade. Se os primeiros podem ser 
relativamente pequenos, os últimos podem ser muito grandes. Se os primeiros são 
suportados pelo fabricante, os segundos são suportados pelo comprador. As 
consequências económicas das falhas não tem propriamente uma relação direta com os 
custos das reparações ou substituições. A dimensão daqueles custos terá mais a ver, 
nomeadamente, com o tamanho e complexidade do sistema em que o componente 
defeituoso é incorporado, a sua criticidade em relação à operacionalidade do sistema, à 
acessibilidade para reparação e o custo das alternativas ao sistema em falta (Pires, 
1993, p. 37).  
Quando dizemos que os custos das falhas internas podem ser relativamente 
pequenos, estamos a compará-los com as consequências económicas das falhas 
externas dum simples componente, o que pode acarretar a falha dum sistema mais 
complexo do qual faz parte. Contudo, aqueles custos referenciados aos custos de fabrico 
do componente defeituoso podem ser extremamente elevados (Pires, 1993, p.37). 
 
Consequências para a segurança 
Se as consequências económicas no meio ambiente já são difíceis de 
quantificar, as consequências em termos de vidas humanas não o são (a não ser em 
termos cínicos de indemnizações a pagar). 
Se os custos das consequências referidas são dramaticamente desmesurados, 
os custos das medidas tomadas para prevenir a sua ocorrência podem ser quantificados 
e justificados em face das consequências dum eventual desastre (Pires, 1993, p. 38). 
 
Regulamentos e responsabilidade civil 
Quando se trata da proteção do meio ambiente, da saúde pública, ou da vida de 
pessoas humanas, existe a tendência para o aparecimento de regulamentos de carater 
obrigatório que pretendem cobrir quer situações perigosas nos processos de fabrico quer 
no comportamento em serviço. Os requisitos podem ser muito específicos e 
pormenorizados, ou meramente estabelecerem requisitos gerais de segurança (Pires, 
1993, p. 38).  
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Uma das experiências mais relevantes enquanto engenheiro da qualidade está 
relacionada com o ciclo de planeamento da qualidade dos produtos. Na indústria 
automóvel este é um tema basilar e interpretado como “pedra de toque” dos restantes 
ciclos de planeamento que antecedem o lançamento de um novo produto ou modificação 
de um produto existente. O facto de ter iniciado a minha atividade profissional na 
indústria automóvel permitiu complementar as competências adquiridas em ambiente 
escolar com as melhores práticas e ferramentas conhecidas nos vários domínios da 
Gestão Industrial e da Produção, as quais me conferiram o conhecimento e a segurança 
necessária à sua implementação em ambientes industriais que desconheciam a sua 
existência ou, pelo menos, a forma de as implementar. 
De seguida apresento uma parte do manual desenvolvido, no âmbito da 
implementação do ciclo de planeamento da qualidade do produto (APQP – Advanced 
Product Quality Planing) para a indústria de produção de alumínio extrudido, onde a 
necessidade de conhecer e implementar este tipo de ferramentas surgiu bastante mais 
tarde do que nas indústrias direta ou indiretamente relacionadas com a indústria 
automóvel. 
 
Planeamento da qualidade do produto 
O Ciclo do planeamento da qualidade do produto segue o princípio PDCA ou Ciclo 
de Demming (Figura 7.80), o qual evidencia a procura constante da melhoria continua. 
As várias fases encontram-se sequenciadas para representar o prazo planeado para 
execução das funções descritas. O ciclo de planeamento da qualidade do produto dá 
ênfase ao: 
 
Planeamento antecipado: Os primeiros três quartos do ciclo são dedicados a planear 
antecipadamente a qualidade do produto até confirmação do produto e validação do 
processo. 
 
Ato de implementação: O último quarto é o estágio onde a importância da avaliação da 
saída serve duas funções: determinar se os clientes estão satisfeitos e suportar o desafio 
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Figura 7.80 – Ciclo de Demming ou PDCA 
 
 
O planeamento da qualidade do produto é um método estruturado para definir e 
estabelecer os passos necessários para assegurar que o produto satisfaz o cliente. O 
seu objetivo é facilitar a comunicação entre todos os envolvidos no sentido de assegurar 
que todos os passos requeridos são concluídos atempadamente. A eficácia do 
planeamento da qualidade do produto depende, em grande parte, do comprometimento 
da gestão de topo da empresa no esforço contínuo de obtenção da satisfação do cliente. 
Alguns dos benefícios do planeamento da qualidade do produto são:  
• Direcionar os recursos para satisfazer os clientes; 
• Promover antecipadamente a identificação de alterações necessárias; 
• Evitar alterações tardias; 
• Fornecer um produto de qualidade, dentro do prazo e a baixo custo. 
 
As práticas de trabalho, ferramentas e técnicas analíticas estão apresentadas numa 
sequência lógica para tornar o seu seguimento fácil. No entanto, há que considerar cada 
planeamento da qualidade do produto como único. O prazo atual e a sequência de 
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Fases do planeamento da qualidade do produto 
O planeamento da qualidade do produto faz-se em equipa e orientado para as 
necessidades e expetativas de cada cliente. Por esta razão há que garantir os seguintes 
condições de base: 
 
• Organizar a equipa 
A primeira etapa do planeamento da qualidade do produto é assignar 
responsabilidades a uma equipa pluridisciplinar. Um planeamento da qualidade do 
produto efetivo requer o envolvimento de outras áreas para além do departamento da 
qualidade. A equipa central deve incluir representantes da Engenharia, Produção, 
Logística, Compras e Vendas. Por vezes incluem-se também os principais fornecedores 
e clientes. 
 
• Definir o âmbito 
Logo no início do programa é importante que a equipa APQP identifique as 
necessidades, expectativas e requisitos do cliente. No mínimo, a equipa deve: 
• Selecionar um líder do projeto (gestor do programa) com responsabilidade 
de supervisionar o processo de planeamento; 
• Definir as regras e responsabilidades de cada área representada; 
• Identificar os clientes internos e externos; 
• Definir os requisitos do cliente; 
• Identificar as disciplinas, indivíduos e/ou subcontratantes que devem ser 
adicionados à equipa base; 
• Compreender as expectativas do cliente, i.e., conceção, número de testes, 
etc.; 
• Rever a análise de factibilidade realizada aquando do orçamento – 
conceção, requisitos de performance e processo de fabrico; 
• Identificar custos, prazos e estrangulamentos que devem ser considerados; 
• Determinar qual a assistência requerida do cliente e quando é necessária; 
• Identificar a documentação ou métodos do processo. 
 
A equipa APQP deve estabelecer as linhas de comunicação com a equipa do 
cliente. A extensão dos contactos de equipa para equipa depende do número e 
variedade de questões que requerem solução. De seguida apresentam-se as diferentes 
fases que integram o processo de planeamento da qualidade do produto (Figura 7.81), 
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Figura 7.81 – Etapas de desenvolvimento do produto e processo 
 
De modo a esclarecer o processo de planeamento da qualidade do produto, 
apresenta-se de seguida as suas principais fases: 
 
FASE I 
Esta fase descreve como determinar as necessidades e expectativas do cliente, de 
forma a planear e definir um programa que atinja a qualidade pretendida. Todo este 
trabalho deve ser realizado com o cliente permanentemente na cabeça, fornecendo 
melhores produtos e serviços que a concorrência. Esta primeira fase do planeamento da 
qualidade do produto foi desenhada para assegurar que as necessidades e expectativas 
do cliente foram claramente compreendidas. Os dados de entrada a considerar nesta 
fase são: 
Voz do cliente: compreende reclamações, recomendações, dados e informações 
obtidas do cliente interno e/ou externo através da análise do mercado, garantias e 
experiência da própria equipa; 
 
Plano de negócios / Estratégias de marketing: O plano de negócios do cliente e a sua 
estratégia de marketing determinará a orientação do trabalho de planeamento da 
qualidade do produto; 
 
Dados de benchmark de produto e processos: O uso de benchmark fornecerá dados 
interessantes para o estabelecimento de metas de desempenho para o produto / 
processo, contudo a investigação e desenvolvimento pode também fornecer algumas 
ideias de conceção. No entanto, o recurso ao benchmark deve respeitar algumas regras: 
Fonte: Manual de Planeamento da Qualidade do Produto 
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• Identificar os benchmarks mais adequados; 
• Compreender a razão para a diferença entre o estado atual e o benchmark; 
• Desenvolver um plano para eliminar as diferenças entre o estado atual e o 
benchmark ou até mesmo excedê-lo. 
 
Considerações do produto e processo: referem-se a inovações, técnicas, materiais e 
novas tecnologias, os quais devem também ser considerados como dados de entrada: 
• Estudos de factibilidade / viabilidade; 
• Inputs do cliente; 
• Lições aprendidas em programas similares. 
 
Ainda na primeira fase, espera-se que os dados de saída sejam os seguintes: 
 
Objetivos para a conceção: São a tradução da “voz do cliente” nas atividades de 
conceção; 
 
Objetivos de fiabilidade e qualidade: São metas baseadas na melhoria continua (PPM, 
níveis de defeitos, rejeições, etc.); 
 
Árvore preliminar de produto: A equipa APQP tem que estabelecer uma árvore de 
produto preliminar, baseada nos pressupostos do produto / processo e incluir os 
resultados antecipados da lista de subcontratos. É fundamental a correta seleção da 
conceção e processo de fabrico para que se identifiquem corretamente as características 
especiais do produto / processo, ainda que preliminares; 
 
Diagrama preliminar de fluxo: O processo de fabrico deve ser descrito de forma 
antecipada, utilizando o diagrama de fabrico desenvolvido a partir da árvore de produto 
preliminar e nos pressupostos de produto e processo; 
 
Lista preliminar das características especiais do produto e dos parâmetros do 
processo: Estas características são identificadas pelo cliente, adicionalmente às que o 
fornecedor seleciona através do conhecimento que tem do produto e processo; 
 
Plano de garantia do produto: Traduz os objetivos de conceção em requisitos de 
conceção, a saber: identificação de segurança, durabilidade, alocação de metas e/ou 
requisitos, avaliação de novas tecnologias, complexidade, materiais, embalagem, 
aplicação, ambiente, serviço, requisitos de fabrico ou outros quaisquer fatores que 
possam colocar o programa em risco. 
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FASE II 
Nesta fase apresentam-se os elementos do processo de planeamento, durante os 
quais os atributos e características são desenvolvidos para uma forma muito próxima da 
final. A equipa APQP deve considerar todos os fatores da conceção no processo de 
planeamento, mesmo que esta seja da responsabilidade do cliente ou partilhada com 
ele. Os passos devem incluir a construção de protótipos para verificar se o produto ou 
serviço satisfaz os objetivos da “voz do cliente”. Uma conceção factível tem que permitir 
obter volumes de produção, no prazo previsto, e consistentemente satisfazer os 
requisitos de engenharia, qualidade, custo unitário, peso e objetivos temporais. 
Os estudos de factibilidade e os planos de controlo são primeiramente baseados 
nos desenhos e especificações de engenharia. A informação válida pode derivar de 
ferramentas analíticas que aqui vamos estudar para priorizar as características que 
possam necessitar de controlos especiais no produto ou processo. 
Nesta fase, o processo de planeamento da qualidade do produto, está desenhado 
para assegurar uma revisão compreensiva e crítica dos requisitos de engenharia e de 
outra informação técnica relacionada. É nesta fase que grande parte dos problemas 
potenciais que poderão ocorrer na fabricação devem ser avaliados. Os dados de saída 
desta fase dividem-se em: 
 
Atividades de conceção 
• DFMEA (Design Failure Mode and Effects Analysis); 
• Design for manufacturing & design for assembly; 
• Verificação da conceção; 
• Revisão da conceção; 
• Fabrico de protótipos; 
• Desenhos de engenharia; 
• Especificações de engenharia; 
• Especificações de materiais. 
 
Atividades de processo 
• Definição das necessidades de novos equipamentos, ferramentas e 
instalações; 
• Definição das características especiais do produto e dos parâmetros do 
processo; 
• Plano de controlo de protótipo; 
• Determinar as necessidades de equipamentos de inspeção, medição e 
ensaio; 
• Compromisso da equipa relativamente à factibilidade; 
• Necessidades de apoio da gestão e topo. 
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FASE III 
Esta fase apresenta os principais atributos para desenvolver um sistema de fabrico 
e os planos de controlo relacionados para se conseguir produtos de qualidade. As 
tarefas a serem concluídas nesta fase dependem da conclusão com sucesso das fases 
precedentes. 
Esta etapa está desenhada para assegurar um desenvolvimento compreensivo de 
um sistema de fabrico efetivo que garanta que os requisitos, necessidades e 
expectativas do cliente estão satisfeitas. 
 
Dados de saída: 
• Especificações de embalagem; 
• Diagramas de fluxo; 
• PFMEA (Process Failure Mode and Effects Analysis); 
• Plano de implementação fabril; 
• Plano de controlo de pré-lançamento; 
• Instruções de fabrico e de controlo; 
• Plano de análise dos sistemas de medida; 
• Plano para estudos de capabilidade preliminar do processo; 
• Conclusão do plano de lançamento seguro; 
• Necessidades de apoio da gestão de topo. 
 
FASE IV 
Esta fase apresenta os principais atributos para a validação dos processos de 
fabrico, através de avaliações de experiencias de produção com todos os meios de 
fabrico. Nestas experiencias, a equipa APQP deve validar se o plano de controlo e o 
diagrama de fluxo estão a ser seguidos e se os produtos satisfazem os requisitos do 
cliente. Nesta etapa é essencial que os problemas sejam identificados para desencadear 
a necessária investigação e resolução antes de entrar em produção regular. 
 
Dados de saída: 
• Ensaios industriais para validação de produção; 
• Avaliação do sistema de medida; 
• Estudos preliminares de capabilidade do processo; 
• Aprovação de peças para produção; 
• Realização dos ensaios de validação; 
• Avaliação da embalagem; 
• Plano de controlo para produção; 
• Aprovação de cor e estilo; 
• Aprovação dos equipamentos e ferramentas; 
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• Submissão de PPAP; 
• Aprovação pela gestão de topo. 
 
FASE V 
O planeamento da qualidade do produto não termina com a validação e instalação. 
É neste estágio de fabricação dos componentes onde o resultado pode ser avaliado na 
presença de todas as causas de variação (comuns e especiais). É também nesta fase 
que se avalia a eficácia do esforço do planeamento da qualidade do produto. O plano de 
controlo de produção será a base da avaliação do produto e serviço. 
Dados do tipo variável e atributo têm que ser avaliados. Ações apropriadas têm que 
ser tomadas para alinhar as saídas do processo com os objetivos inicialmente 
identificados. É uma obrigação do fornecedor satisfazer os requisitos do cliente em todas 
as características, assegurando que as características especiais têm os índices de 
capabilidade especificados pelo cliente. 
 
Dados de saída: 
• Redução da variação; 
• Satisfação do cliente; 
• Entregas e serviço; 
• Plano de ações para melhoria do produto e processo; 
• Submissão do relatório de lançamento à gestão de topo; 
• Lições aprendidas (positivas e negativas). 
 
O desenvolvimento de processos APQP permitiu-me tomar contacto com diversas 
ferramentas de apoio ao planeamento da qualidade do produto, onde destaco os planos 
de controlo e os PFMEA. Estas ferramentas são amplamente conhecidas e utilizadas no 
seio da indústria automóvel (construtores e fornecedores de componentes) contudo nem 
sempre conhecidas em meios industriais direcionados para mercados menos exigentes. 
Os planos de controlo promovem uma abordagem estrutural para conceber, 
selecionar e implementar métodos de controlo apropriados e com valor acrescentado 
para o sistema total. Por outro lado, fornecem uma descrição sumária dos sistemas 
usados para minimizar a variação do produto e do processo. 
O propósito dos planos de controlo (ver anexo 7.7) é providenciar uma ajuda 
essencial ao fabrico de produtos com a qualidade que satisfaça os requisitos do cliente. 
Tal como as instruções de trabalho, trata-se de documentos operacionais do sistema de 
gestão da qualidade, que se complementam. 
Uma das fases mais importantes do planeamento da qualidade do produto é a 
preparação do plano de controlo. Este documento é uma descrição escrita do sistema de 
controlo do produto e processo. Um plano de controlo único pode ser aplicado a um 
grupo ou família de produtos que são gerados no mesmo processo ou na mesma fonte. 
IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  171 
 
De modo a facilitar a compreensão, os planos de controlo podem ser complementados 
com alguns desenhos. Como suporte do plano de controlo devem ser elaboradas 
instruções de trabalho que auxiliem na descrição e monitorização do processo. 
O plano de controlo descreve as ações que são requeridas em cada etapa do 
processo, incluindo, receção de materiais e componentes, armazenamento, preparação 
dos materiais, transformação, embalagem, movimentação, expedição e as verificações 
periódicas para assegurar que as saídas do processo ocorrem em condições 
controladas. 
Durante o processo de produção, o plano de controlo fornece os métodos de 
controlo e monitorização do processo que serão usados para controlar as características. 
Como é expectável que os processos melhorem continuamente, o plano de controlo 
deverá refletir a estratégia que norteia estas ações sobre os processos. 
O plano de controlo é mantido e usado ao longo do ciclo de vida do produto. Nos 
estágios iniciais deste ciclo, é usado para documentar e comunicar o plano inicial de 
controlo do processo. Subsequentemente, orientará a fabricação na forma de controlar o 
processo e assegurar a qualidade do produto. Finalmente, o plano de controlo 
permanecerá um documento vivo, refletindo os métodos de controlo atuais e os sistemas 
de medida usados. 
O plano de controlo é revisto e atualizado à medida que os sistemas de medida e 




Figura 7.82 – Relação entre o ciclo de vida do produto e os Plano de Controlo 
 
Para que as melhorias e o controlo do processo sejam efetivos, tem de haver um 
entendimento básico sobre o processo. 
Fonte: Manual de Planeamento da Qualidade do Produto 
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Uma equipa pluridisciplinar deve ser nomeada para desenvolver o plano de 
controlo, utilizando toda a informação disponível, para obter uma melhor compreensão 
do processo. Essa informação pode incluir: 
• Diagramas de fluxo de processo; 
• DFMEA ou PFMEA; 
• Características especiais; 
• Lições aprendidas de produtos similares; 
• Conhecimento da equipa sobre o processo; 
• Revisões da conceção; 
• Métodos de otimização (QFD, DOE, etc.). 
 
Os benefícios de desenvolver e implementar um plano de controlo incluem: 
 
Qualidade: Reduz o desperdício e melhora a qualidade do produto durante a conceção, 
fabrico e montagem. Esta ferramenta estruturada fornece uma avaliação completa do 
produto e processo. Identifica as características do processo e ajuda a determinar as 
suas fontes de variação que causarão variação nas características do produto; 
 
Satisfação do cliente: Focam os recursos nos processos e características dos produtos 
relacionados que são importantes para o cliente. A alocação apropriada dos recursos na 
maioria destes itens ajuda a reduzir custos sem sacrificar a qualidade; 
 
Comunicação: Como um documento vivo, o planeamento de controlo identifica e 
comunica as alterações nas características do produto / processo, nos métodos de 
controlo e nos sistemas de medida; 
 
Investigação de processos 
Para analisar o conjunto de variação aplicável a uma montagem, terá que se simular as 
operações unitárias e examinar a acumulação de tolerâncias ao longo do processo, os 
parâmetros estatísticos, a sensibilidade e “o que ocorre se” ao longo da investigação. 
São várias as técnicas possíveis: 
 
• Benchmark: é uma abordagem sistemática para identificar standards para 
comparação. Fornecerá inputs para estabelecer metas mensuráveis de 
performance, bem como ideias para conceção de produto e / ou processos. 
Pode também ser usada para fornecer ideias para melhorar os processos de 
negócio e os procedimentos de trabalho. O benchmark do produto e processo 
deve incluir a identificação do world class ou best in class com base nos 
objetivos mensuráveis de performance e investigar como é que essa 
performance foi alcançada; 
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• Diagrama de causa-efeito: ferramenta analítica que indica a relação entre um 
“efeito” e todas as “causas” que influenciam. Frequentemente é designado por 
diagrama de espinha de peixe ou de Ishikawa (Figura 7.83); 
 
• PFMEA: técnica analítica usada como meio para assegurar que, na medida das 
possibilidades, os modos potenciais de falha e as causas ou mecanismos 
associados, foram endereçados e considerados; 
 
• DOE – DFM / DFA: ferramentas usadas para reduzir rejeição e variabilidade em 
torno dos valores nominais, reduzir o tempo de desenvolvimento e reduzir de 
forma geral os custos associados; 
 
Análise do processo 
Os diferentes tipos de processo apresentam desafios e oportunidades para controlo 
e redução da variação. Este tipo de variação pode estar relacionado com a maioria das 
fontes comuns de variação ou fatores dominantes na determinação da qualidade do 
produto. Existem vários métodos para realizar as análises aos processos. Compete a 
cada organização determinar o melhor método. Entre outros, destacam-se os seguintes: 
• Árvore de análise de falhas; 
• DOE; 
• Diagrama de causa-efeito. 
 
De seguida apresenta-se um exemplo de “diagrama de causa-efeito (Figura 7.83), 
uma vez ser uma das ferramentas mais frequentemente utilizadas, não necessitando de 
muito tempo para ser aplicado. Os grupos primários são: Materiais, Máquinas, Métodos e 
sistemas, Ambiente, utilizando-se também frequentemente o fator Medição na análise. 
Estes grupos são também, por vezes, denominados 5M’s: Máquina, Métodos, Materiais, 
Meio, Mão de obra. 
A chave do sucesso para desenvolver o processo a um custo efetivo é a 
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Figura 7.83 – Exemplo de diagrama de Ishikawa 
 
Tipo de causas 
Não há dois produtos ou características exatamente iguais. As diferenças podem 
ser grandes, ou podem ser tão pequenas que não se conseguem medir, mas estão 
sempre presentes. Por exemplo, o tamanho de uma peça injetada pode ser afetado por: 
• Máquina (desgaste, etc.); 
• Instrumentos (força, desgaste, etc.); 
• Material; 
• Operador (montagem, precisão de colocação); 
• Manutenção (lubrificação, etc.); 
• Ambiente (temperatura, estabilidade da fonte de alimentação, etc.). 
 
O resultado combinado das várias diferenças destas influências é conhecido por 
variação. Esta pode ser seguida até à fonte que lhe deu origem, caso se queira reduzir a 
variação e controlar o processo. O primeiro passo é distinguir entre causa comum e 
causa especial de variação. As causas comuns referem-se às diversas fontes casuais de 
variação que estão sempre presentes, em proporções diferentes, em processos 
diferentes. O resultado de um processo que só contém variações devidas a causas 
comuns, forma um comportamento padrão que é estável no tempo e previsível e, por 
isso, serve de base para melhorias posteriores no processo. 
As causas especiais referem-se a quaisquer fatores atribuíveis que são muitas 
vezes irregulares e instáveis e por isso, imprevisíveis. A não ser que se tomem medidas 
para eliminar uma determinada fonte, esta pode continuar a aparecer intermitentemente. 
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Características das causas comuns: 
• Muitas e pequenas origens; 
• Estáveis; 
• Relativamente previsíveis; 
• Permanentes – a não ser que se tomem ações. 
 
Características das causas especiais: 
• Uma ou poucas fontes principais; 
• Podem ser irregulares; 
• Imprevisíveis; 
• Intermitentes – podem reaparecer (a não ser que se atue). 
 
O arranque domina o processo 
O processo é altamente capaz e estável, no entanto, o arranque é o principal fator 
que afeta a variação do produto.  
 
Exemplo: 
A extrusão de um perfil de alumínio pode ser um caso típico disso. Depois de fixar a 
matriz de extrusão, a máquina tem de ser afinada, de modo a obter um produto 
dimensionalmente correto. 
O produto terá que ter uma aparência geral de acordo com o padrão definido, sem 
rebarbas e em que as linhas de extrusão não podem ser mais profundas do que “x” 
mícron ou visíveis a uma determinada distância. Outras características, como abertura 
da calha, o comprimento ou empeno máximo, devem ser verificadas também: 
• A verificação de arranque é a variável crítica neste tipo de processo. 
Estudos de capabilidade das características do produto revelam que 
quando o arranque é adequado, esta operação é estável e capaz. Deste 
modo, as especificações de arranque tornam-se características de 
processo que mais afetam as características do produto; 
• Os controlos típicos para estas características de processos incluem os 
procedimentos de verificação de primeiras peças e verificação de que 
afinações da máquina estão corretas para autorizar o arranque; 
• As características do produto são controladas para assegurar que o 
arranque está correto e que não estão presentes causas especiais 






IPS – INSTITUTO POLITÉCNICO DE SETÚBAL 
 
Relatório de Avaliação Profissional  176 
 
A máquina domina o processo 
Os parâmetros da máquina são as variáveis que mais afetam o output do processo.  
 
Exemplo: 
Um fornecedor produz placas de circuito impresso com componentes eletrónicos 
soldados. As características mais importantes do produto são as soldaduras adequadas 
das ligações. Existem duas características principais do processo para a máquina de 
solda por onda: o nível de solda e a concentração do fluxo. Um controlador automático 
do nível da solda promove a alimentação adicional quando o nível desta é reduzido. O 
fluxo é controlado retirando uma amostra e testado quanto ao nível de concentração. A 
característica especial do produto é avaliada a 100% por verificação da continuidade 
elétrica, assim: 
• Os parâmetros máquina são as variáveis que têm o maior efeito no output 
deste tipo de processos. Estas características do processo são as variáveis 
que necessitam ser controladas e medidas para assegurar que todos os 
produtos satisfazem os requisitos do cliente; 
• Controlos típicos incluem dispositivos de auto ajuste dos parâmetros, 
recolher dados estatísticos desses parâmetros e registar em cartas de 
controlo; 
• As características do produto são avaliadas usando metodologias anti erro 
ou amostragens estatísticas para assegurar que todos os produtos 
satisfazem os requisitos do cliente. 
 
Em conclusão, é essencial ter um conhecimento aprofundado da influência dos 
parâmetros de máquina sobre as características do produto, por forma a obter as 
características de produto esperadas. 
Alguns dos controlos típicos dos parâmetros de máquina incluem dispositivos de 
auto ajuste dos parâmetros, recolha de dados estatísticos desses parâmetros e registo 
em cartas e controlo. 
 
O suporte, palete ou jig domina o processo 




Peças metálicas de fundição são carregadas numa máquina rotativa de 7 estágios 
com vários suportes que são rodados pela máquina sob a cabeça de corte. Cada peça 
terá uma superfície maquinada, cuja perpendicularidade e profundidade do corte são 
críticos. Para além destas características do produto, a ferramenta de corte, a remoção 
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dos detritos e o ajuste adequado dos suportes podem afetar significativamente as 
características especiais do produto. 
As características do processo incluem as variações entre suportes ou paletes. 
As diferenças dimensionais entre suportes ou paletes e a sua localização contribuem 
para a variabilidade do produto. Adicionalmente, o desperdício acumulado no suporte 
pode causar variação na fixação da peça de suporte para suporte. 
As características do processo são frequentemente difíceis de medir quando os 
suportes / paletes dominam o processo. No entanto, técnicas estatísticas devem ser 
aplicadas por amostragem às características especiais do produto – avaliar a 
possibilidade de desenvolver sistemas Poka-yoke apropriados. 
Por exemplo em processos de maquinação, em máquinas com vários suportes, 
o ajuste  das peças ao respetivo suporte bem como as diferenças dimensionais entre 
suportes (por vezes motivados por desgaste), podem causar variações dimensionais do 
produto. 
Os controlos típicos para características deste tipo de processos, normalmente 
são conduzidos por procedimentos de carregamento, ajuste e manutenção dos suportes. 
As características do processo são frequentemente difíceis de medir quando os 
suportes dominam o processo. No entanto, técnicas estatísticas devem ser aplicadas por 
amostragem às características especiais do produto. Ainda nestes casos deve-se 
analisar a possibilidade de desenvolver sistemas Poka-yoke. 
 
A ferramenta domina o processo 
O tempo de vida da ferramenta e as características da conceção são as variáveis que 
mais afetam o output do processo. 
 
Exemplo: 
Uma ferramenta de estampagem de folha metálica é usada para dar forma a uma 
peça estampada que tem vários ângulos e alguns furos. O diâmetro dos furos não varia 
significativamente, por isso não são considerados características especiais, no entanto a 
presença dos mesmos é considerada crítica. Os ângulos nas peças são importantes e 
dois dos furos são assinalados como características especiais. Dados históricos mostram 
que os maiores problemas nestas ferramentas estão associados à quebra de punções. 
Para além disso, existem elementos que se movem na ferramenta quando se está a 
fazer os ângulos, isto é, estão sujeitas a grande desgaste. 
A característica do processo é a ferramenta. Estas ferramentas têm detalhes que 
se partem ou elementos móveis que, de forma intermitente ou permanente deixam de o 
fazer. As ferramentas podem também apresentar desgaste ou serem reparadas de forma 
incorreta. As características do produto são assim diretamente afetadas por este tipo de 
problemas. 
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Os controlos típicos quando as ferramentas dominam o processo são 
principalmente vistos no produto. A verificação de primeira peça pode detetar se a 
ferramenta foi adequadamente reparada. Quando uma ferramenta falha, muitas vezes 
apenas pode ser notada na peça. O controlo do lote pode ser adequado. Sistemas Poka-
Yoke (anti erro) são também necessários. 
É muito importante medir as características do produto para ter um desempenho 
adequado da vida da ferramenta. 
 
O operador domina o processo 
O sistema é sensível – depende do conhecimento e controlo do operador. 
 
Exemplo: 
A afinação dos faróis é uma das últimas operações da linha de montagem de 
automóveis. Para que tal seja possível é acoplado aos faróis um dispositivo com duas 
bolhas de nível. O operador ajusta os faróis rodando os parafusos com o objetivo de 
centrar as bolhas de nível. A afinação adequada dos faróis é um requisito FMVSS 
(Federal Motor Vehicle Safety Safety Standard) e, portanto, uma característica especial 
do produto. 
A característica especial do processo é o conhecimento e controlo do operador 
para assegurar a centragem das duas bolhas durante a operação. 
A característica especial do produto é medida fazendo incidir o feixe luminoso numa 
placa onde estão assinalados as áreas objetivo.  
 
Material ou componente domina o processo 




A tinta é sensível à temperatura, tem um prazo de validade associado e o processo 
de mistura durante a preparação é crítico. 
As peças pintadas podem não ter resistência ao risco ou abrasão, pode apresentar 
desvios de cor ou brilho quando a tinta é inadequadamente misturada, manuseada ou 
aplicada. 
As características especiais do produto são a cor e o brilho. As características 
especiais do processo são a formulação adequada, o armazenamento e o controlo do 
prazo de validade, uma vez que: 
• Quando os materiais ou componentes são as características especiais do 
processo, as variações encontradas neles afetarão o output do processo; 
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• Os controlos típicos para este tipo de características incluem várias formas 
de teste e controlo da especificação do material / componente que está a 
ser usado. 
 
Manutenção preventiva domina o processo 
A manutenção do equipamento é a variável que mais afeta o output do processo. 
 
Exemplo: 
A operação de pintura para peças decorativas requer equipamentos limpos e zonas 
de trabalho livres de poeiras. A aparência (peça livre de sujidade) é a característica 
especial do produto. 
Limpeza periódica do equipamento de pintura e das áreas adjacentes reduzem o 
problema da contaminação na pintura. As características especiais do processo passam 
pelas rotinas programadas de limpeza, reparação e substituição: 
• A manutenção periódica é a característica do processo quando existe 
substituição de peças sujeitas a desgaste, limpeza, calibração, ajustes, de 
ferramentas e outras atividades de manutenção que afetam as 
características do produto e, por isso têm que ser controladas; 
• Os controlos típicos para estas características do processo incluem 
programas de manutenção calendarizados e dispositivos de monitorização 
com aviso; 
• As características do produto devem ser verificadas após cada intervenção 
da manutenção para avaliar se o processo foi propriamente conduzido. 
 
Condições ambientais dominam o processo 
As condições ambientais tais como a temperatura, humidade, ruído, vibrações têm 
grande impacto no output do processo. 
 
Exemplo: 
A humidade afeta negativamente a operação de moldação por injeção. Apesar de 
ser praticamente comum em todas, existem algumas matérias-primas plásticas com 
maior propensão do que outras para absorverem a humidade do ar, causando defeitos 
na peça injetada. São instalados secadores de material nas máquinas de injeção para 
eliminar este problema: 
• O funcionamento adequado do secador é a característica principal do 
processo; 
• O controlo típico para estas características é o planeamento e verificação 
periódica para assegurar que o secador está a funcionar corretamente; 
• As características do produto são verificadas por exame visual durante a 
inspeção de primeira peça e verificação periódicas subsequentes. 
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d) Outros projetos desenvolvidos 
Entre 2008 e 2011 foram ainda desenvolvidos outros projetos de melhoria, de entre 
os quais destaco os seguintes: 
• Processo de lacagem 
- Otimização do processo de planeamento; 
- Identificação de causas de defeitos; 
- Otimização de layout da embalagem; 
• Processo de fabrico de matrizes 
- Transferência da unidade industrial (projeto do novo layout e implantação 
fabril); 
• Processo de extrusão 
- Implementação de best practices no âmbito das tecnologias de extrusão 
• Rotura térmica 
- Otimização do processo de planeamento. 
- Otimização de layout. 
7.1.5. Conhecimentos adquiridos 
Os conhecimentos adquiridos enquanto Gestor de Projeto na Sapa permitiram 
desenvolver competências nos seguintes domínios: 
 
• Cálculo de custos industriais e de produção; 
• Desenvolvimento, implementação e otimização de processos de fabrico; 
• Trabalho em equipa; 
• Trabalho sob pressão; 
• Condução de equipas de resolução de problemas; 
• Sistemas integrados de gestão da produção; 
• Lean Management & Lean Production; 
• Identificação de necessidades de formação; 
• Gestão de equipas; 
• Gestão do tempo; 
• Gestão da Produção; 
• Gestão da Manutenção; 
• Gestão de Projetos; 
• Formação em Lean Management (VSM - Value Stream Mapping; 5S - 
Organização e Limpeza; TPM – Total Productive Maintenance; TQM – 
Total Quality Management; TOPS 8D – Team Oriented Problem Solving; 
FMEA - Failure Mode and Effects Analysis; SMED – Single Minute 
Exchange of Dies; Normalização e estabilidade de processos; Controlo 
visual; Identificação e eliminação de desperdícios; Relação cliente – 
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fornecedor; Equipas de resolução de problemas; Desenvolvimento de 
sistemas Poka-Yoke; Daily Management; Process Flow Optimization); 
• Projeto de matrizes de extrusão de alumínio; 
• Leitura e interpretação de desenho técnico; 
• Tecnologia e processo de extrusão de alumínio; 
• Tecnologia e processo de pintura electroestática; 
• Tecnologia e processo de anodização; 
• Tecnologia e processo de mecanização de alumínio;  
• Métodos de apuramento de tempos de fabrico; 
• Formação de operadores de produção; 
• Elaboração de instruções de processo; 
• Condução de auditorias de 1ª e 2ª parte e elaboração de relatórios de 
auditoria; 
• Participação em auditorias de 3ª parte; 
• Consolidação de conhecimentos relativamente à implementação prática 
dos requisitos relativos ao produto e processo das normas EN ISO 
9001:2008; 
• Inglês técnico; 
7.1.6. Reflexões 
O projeto “Genesis” foi de grande abrangência e exigência, não só do ponto de 
vista  do domínio dos conceitos e metodologias de gestão industrial como no que 
respeita à abordagem de implementação. Quero com isto dizer que, o fato de se dominar 
determinada ferramenta e/ou metodologia (hard facts), não determina, por si só, o 
sucesso da sua implementação prática. A componente de soft skills é algo que, tal como 
as componentes de cariz mais técnico, necessita de experiencia acumulada. A 
implementação de um sistema de produção é algo que mexe sobretudo com princípios e 
sobretudo atitudes dos colaboradores perante o dia-a-dia de uma unidade industrial. 
Trata-se de normalizar a forma de pensar os processos e principalmente de atuar.  
Pode-se dizer que a primeira fase de implementação do sistema de produção da 
Sapa começou pela definição do tipo de abordagem a adotar. Sabendo que a espinha 
dorsal do projeto era baseada no Alcoa Business System, uma das dificuldades 
consideradas à partida foi a assimilação da cultura Alcoa pelos colaboradores da Sapa, e 
em fazer perceber, ao nível operacional, que apesar da predominância da marca Sapa 
sobre a Alcoa, havia que reconhecer as mais valias das suas regras de produção, até 
porque esse era um dos principais objetivos da joint-venture estabelecida. Neste caso, o 
sistema de produção da Alcoa, na forma de estabilidade e normalização de processos e 
atividades, complementaria a forte componente comercial da Sapa. Mas o primeiro 
desafio encontrava-se ao nível do Management e não ao nível operacional. Como é 
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comum neste tipo de projetos, a abordagem de implementação tem de ser top-down, e 
neste caso não poderia ser de forma diferente. Em primeiro lugar houve que garantir a 
tomada de consciência por parte dos diferentes níveis de gestão relativamente aos 
objetivos que pretendiam ser atingidos e, acima de tudo, como os pretendiam atingir, 
pois sem a conclusão deste processo seria inútil pedir ou tentar convencer as estruturas 
mais operacionais da necessidade de mudar. 
Feito um primeiro diagnóstico e caraterização das três unidades industriais a operar 
em Portugal, foi possível perceber diferenças significativas ao nível dos sistemas de 
gestão implementados, conhecimentos técnicos, interação das equipas de gestão e 
estabilidade das equipas de produção. As equipas das unidades industriais do norte 
tinham um perfil mais sénior, aliado a consolidados conhecimentos técnicos e processos 
de trabalhos já bastante normalizados e otimizados. Estas caraterísticas permitiam 
performances bastante positivas, nomeadamente no que respeitava a reclamações, 
rejeições de processo e, consequentemente, resultados operacionais. 
Por outro lado, a unidade industrial do sul (de maior dimensão) evidenciava 
algumas fragilidades, as quais foram sendo sempre aproveitadas como oportunidades de 
melhoria, demonstrando a utilidade de aplicação de novas ferramentas e/ou 
metodologias e promovendo o desenvolvimento interno de competências no domínio da 
melhoria contínua.   
Saliento de forma muito positiva o trabalho de parceria realizado no seio da equipa 
do projeto PIP, conjuntamente com colegas do próprio grupo e de empresas de 
consultoria. O contacto direto com processos e metodologias de vanguarda no domínio 
da engenharia e gestão industrial, aliado ao ambiente de exigência e rigor em que 
projeto foi conduzido, permitiu, sem dúvida um consolidado crescimento em termos 
pessoais e profissionais. 
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Capítulo 8  
8. Análise crítica e conclusões 
É justo começar esta análise fazendo referência ao contributo dado pelo curso de 
Engenharia de Produção Mecânica para a minha entrada e permanência no mercado de 
trabalho a partir de 1995. A preparação académica foi, sem dúvida, a necessária para a 
entrada na vida ativa e, acima de tudo, para fazer parte das soluções das organizações 
por onde passei. Refiro-me não só aos três anos do curso de bacharelato (em regime 
diurno) como aos dois anos que conferiram o grau de licenciatura (em regime noturno). 
Estes últimos foram vividos de forma especialmente intensa pois contava já com 
referências práticas, em virtude de ser trabalhador estudante, o que, na minha opinião, 
valorizou o processo de aprendizagem e facilitou o processo de consolidação de 
conhecimentos. 
Julgo ter feito as devidas reflexões no final de cada um dos capítulos, contudo 
parece-me relevante tecer algumas considerações finais sobre a evolução profissional da 
profissão de engenheiro de produção e sobre as principais competências adquiridas a 
nível profissional.  
Um dos paradigmas da produção que tento combater desde sempre é a regra não 
escrita que refere “a produção não pára, custe o que custar”. Quem tem experiência de 
produção sabe exatamente ao que me refiro! Quem tem experiência de produção, 
certamente já hesitou por diversas vezes sobre a decisão de paragem de uma linha de 
produção, mesmo sabendo ser a decisão mais sensata. Como é óbvio, uma linha de 
produção parada é uma linha de produção que não contribui para o lucro. Mas não é 
menos verdade que o fato de trabalhar intensivamente, por si só, também não significa a 
existência de resultados positivos. Na verdade, há processos cujo output é diretamente 
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proporcional ao prejuízo que causam (conheci vários), isto é, quanto maior o output 
maior a acumulação de prejuízo. Esta conclusão parece não revelar nenhuma novidade, 
contudo arrisco afirmar que continua a ser ignorada por uma parte significativa de 
diversos gestores industriais. Uma das principais razões para que tal aconteça tem a ver 
com os volumes de produção. Volumes altos ajudam a esconder as ineficiências e 
dificultam os processos de identificação das causas raiz dos problemas. Nos últimos 
dezanove anos perdi a conta às vezes em que ouvi comentários do género: “Se isto dá 
lucro assim, imaginem se fosse bem gerido…” ou “ … é impossível que a empresa não 
dê lucro a trabalhar com estes volumes!”. Independentemente dos volumes, o gestor de 
produção deve questionar continuamente os seus processos, identificando e eliminando 
desperdícios. Só assim estará preparado para responder a flutuações de encomendas. 
As organizações necessitam de gestores com capacidade de ver para além do 
óbvio, com coragem para tomar decisões estruturais que garantam o desenvolvimento 
de pessoas e processos e assim a própria sustentabilidade da organização. Por diversas 
vezes tenho referido que, enquanto gestor, o que me preocupa não é o fato de perder 
dinheiro em determinados processos ou produtos. O que me preocupa verdadeiramente 
é não saber as razões porque perco. Faz falta a cultura do detalhe e o suporte das 
decisões com base em fatos em vez de perceções ou em feelings, assim como a 
definição de objetivos e orientações claras por parte da gestão. Se cada um dos 
colaboradores não souber exatamente o contributo que tem de dar (desempenho 
individual) para os objetivos globais, então só por mera sorte os alcançará. Este é uma 
das principais funções de quem gere pessoas e processos: tornar simples o que é (ou 
parece) complicado, a começar pelos próprios objetivos.  
Tomando como referência os princípios de base do TPS, a referência para a 
maioria dos sistemas de produção, arrisco a dizer que o segredo está exatamente na sua 
simplicidade: atividades detalhadas, conexões claras entre clientes e fornecedores, 
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Manual de Gestão 
Industrial 
Relatório Nº 1
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A1 Nº da Peça : 95VW A16N692 AD
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de tecido na peça X X X
 - Periferia limpa X X X
 - Tecido descolado X X X
 - Peça incompleta (falta taca) X X X
 - Falta de ID na peça X X X
 - Peça mal curada X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
1 - Corte B-B - Espessura Comparador 20 3 ± 2 mm 2.85 3.10 2.70 2.9 A
 2 - Corte B-B - Espessura Comparador 30 45 ± 2 mm 34 35 33 34.0 NA
 3 - Corte G-G - Espessura Comparador 20 3 ± 2 mm 2.7 2.9 2.7 2.8 A
 4 - Corte G-G - Espessura Comparador 30 40 ± 2 mm 33.00 33.50 33.00 33.2 NA
 5 - Corte G-G - Espessura Comparador 20 16,5 ± 2 mm 14.85 15.00 14.70 14.9 A
 6 - Corte G-G - Espessura Comparador 30 45 ± 2 mm 33.0 33.0 33.0 33.0 NA
 7 - Corte C - C - Comprimento Total Régua graduada 234 ± 2 mm 234.50 234.00 234.00 234.2 A
 8 - Cota 640 Y ( 324+73 mm) Régua graduada 314 ± 2 mm 315.00 313.00 314.00 314.0 A
  Acções :
                 Reparar gabarito Item 1, lado esq. : D (1,2)
Assinatura
26-07-1995
Doc. Lab. 27/1         1/95 Revisão Nº           Data Rev.
Relatório Nº 18
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A15 Nº da Peça : 95VW A280A44 AD
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Peças curtas X X X
 - Peças rasgadas X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Espessura coord. 25X;-240Y Comparador 20 25 ± 2 mm 25.50 23.80 24.00 24.4 A
 1 - Espessura coord. 140X;-240Y Comparador 20 25 ± 2 mm 25.00 24.00 24.50 24.5 A
 1 - Espessura coord. 75X;-90Y Comparador 20 25 ± 2 mm 25.00 24.60 24.00 24.5 A
 4 - Corte A-A - Espessura cota -25Y Comparador 20 25 ± 2 mm 25.00 25.10 24.00 24.7 A
 1 - Espessura coord. 140X;-25Y Comparador 20 25 ± 2 mm 25.00 25.70 23.70 24.8 A
  Acções :
Assinatura
01-08-1995
Doc. Lab. 27/1         1/95 Revisão Nº           Data Rev.
Relatório Nº 3
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A2 Nº da Peça : 95VW A020A42 AE
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de tecido na peça X X X
 - Periferia limpa X X X
 - Tecido descolado X X X
 - Peça incompleta (falta taca) X X X
 - Falta de ID na peça X X X
 - Peça mal curada X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte A-A - Espessura cota -200Y Comparador 20 11,5 ± 2 mm 9.00 9.20 9.20 9.1 NA
 2 - Corte A-A - Espessura cota -100Y Comparador 20 17 ± 2 mm 9.20 9.40 9.70 9.4 NA
 3 - Corte A-A - Espessura cota 100Y Comparador 20 30 ± 2 mm 17.00 17.00 18.60 17.5 NA
 4 - Corte A-A - Espessura cota 400Y Comparador 20 6,5 ± 2 mm 4.50 4.50 4.20 4.4 NA
 5 - Furo (comprimento) Paquimetro 35 + 1 mm 34.61 35.06 34.44 34.7 NA
 5 - Furo (largura) Paquimetro 10 + 1 mm 10.33 10.00 9.85 10.1 A
  Acções :
Assinatura
27-07-1995
Doc. Lab. 27/1         1/95 Revisão Nº           Data Rev.
Relatório Nº 5
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A20 Nº da Peça : 95VW A01495 AC
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de tecido na peça X X X
 - Periferia limpa X X X
 - Tecido descolado X X X
 - Peça incompleta (falta taca) X X X
 - Falta de ID na peça X X X
 - Peça mal curada X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte A-A - Espessura cota -400X Comparador 20 22 ± 2 mm 17.20 15.70 16.00 16.3 NA
 2 - Corte C-C - Espessura cota -425X Comparador 20 3 ± 1 mm 3.00 2.90 3.40 3.1 A
 3 - Furo (largura) Paquimetro 8 + 2 mm 8.50 8.45 8.38 8.4 A
 4 - Diâmetro   ∩ Paquimetro 30 + 2 mm 32.40 32.58 32.25 32.4 NA
  Acções :
Assinatura
27-07-1995
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Relatório Nº 21
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A11 Rhd Nº da Peça : 95VW A111 81 GH
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Peça mal curada X X X
 - Peça rasgada X X X
 - Septum descolado da taca X X X
 - Falta de insert X X X
 - Corte dos furos não retirados X X X
 - Peças partidas entre furos X X X
 - Septum rasgado (coupling) X X X
 - Falta de furos na versão AC X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
COMPRIMENTOS
69 ± 2 mm 68.00 67.00 67.00 67.3 A
137 ± 2 mm 136.00 137.00 137.00 136.7 A
107 ± 2 mm 107.00 107.00 107.00 107.0 A
47 ± 2 mm 35.00 35.00 36.00 35.3 NA
104 ± 2 mm 104.00 104.00 103.00 103.7 A
112 ± 2 mm 114.00 115.00 117.00 115.3 NA
44 ± 2 mm 47.00 45.00 46.00 46.0 A
105 ± 2 mm 107.00 105.00 107.00 106.3 A
  Acções :                                       NOTA : Não se verificaram as peças nos gabaritos por estes se encontrarem desactualizados.
Assinatura
04-08-1995
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Relatório Nº 6
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A16 rhd Nº da Peça : 95VW A01786 CF
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Aluminio rasgado - - -
 - Aluminio descolado - - -
 - Mau posicionamento dos componentes - - -
 - Furos por abrir X X X
 - Falta de fita X X X
 - Periferia limpa X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte - Espessura cota 300Z Comparador 20 9 ± 2 mm 9.50 9.30 9.10 9.3 A
 2 - Corte C-C - Espessura cota 500Y Comparador 20 12 ± 2 mm 13.80 14.20 14.20 14.1 NA
 3 - Furo Paquimetro 8 - 2 mm 6.37 6.82 6.64 6.6 A
 4 - Quadrado (comprimento) Paquimetro 135 ± 1 mm 135.30 135.20 135.23 135.2 A
 4 - Quadrado (largura) Paquimetro 135 ± 1 mm 135.15 135.27 135.12 135.2 A
  Acções :
Assinatura
27-07-1995
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Relatório Nº 7
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A7 lhd Nº da Peça : 95VW A017A89 AG
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Falta de septum na peça X X X
 - Peça deformada X X X
 - Peça mal curada X X X
 - Abas cortadas em excesso X X X
 - Septum rasgado X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte B1-B1 - Espessura cota 200Y Comparador 20 17 ± 2 mm 15.10 15.50 15.40 15.3 A
 2 - Corte B1-B1 - Espessura cota -200Y Comparador 20 17 ± 2 mm 15.10 15.00 14.40 14.8 A
 3 - Corte K-K - Espessura cota 700Z Comparador 20 27 + 2 mm 18.50 20.20 20.70 19.8 A
 4 - Corte K-K - Furo oval largura Paquimetro 80 + 2 mm 80.10 80.00 80.00 80.0 A
 5 - Rectângulo (largura) Paquimetro 50 ± 2 mm 49.30 50.00 49.70 49.7 A
 6 - Rectângulo (comprimento) Paquimetro 54 ± 2mm 58.50 58.00 59.30 58.6 NA
 7 - Corte E-E - Rectângulo (largura) Paquimetro 54 ± 2 mm 58.40 58.00 57,5,5 58.2 NA
 8 - Furo  O Paquimetro 12 + 1 mm 12.50 12.50 12.60 12.5 A
  Acções :
Assinatura
27-07-1995
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Relatório Nº 8
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A12 Nº da Peça : 95VW 28083 AE
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Falta de septum na peça
 - Peça deformada X X X
 - Peça mal curada X X X
 - Abas cortadas em excesso X X X
 - Septum rasgado
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte A-A - Espessura cota 300Z Comparador 20 7 ± 2 mm 8.80 8.30 8.80 8.6 A
 2 - Corte A-A - Espessura cota -700Y Comparador 20 10 ± 2 mm 8.80 8.20 8.50 8.5 A
 3 - Corte B-B - Espessura cota 240Z Comparador 20 5 + 2 mm 4.50 5.00 5.00 4.8 A
 4 - Furo  O (cota 2800X) Paquimetro 20 + 2 mm 21.80 21.40 21.50 21.6 A
 4 - Diâmetro   ∩ Paquimetro 10 ± 2 mm 11.80 11.30 11.40 11.5 A
  Acções :
Assinatura
28-07-1995
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Relatório Nº
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A9 Nº da Peça : 95VW 28421 AE
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça
 - Falta de septum na peça
 - Peça deformada
 - Peça mal curada
 - Abas cortadas em excesso
 - Septum rasgado
 - Falta do "leme"
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte D-D - Espessura cota 250X Comparador 20 30 ± 1 mm 24.50 24.00 24.3 NA
 2 - Corte D-D - Espessura cota 350X Comparador 20 20 ± 1 mm 19.50 18.50 19.0 A
 3 - Corte G-G - Espessura cota 300X Comparador 20 31 ± 1 mm 26.00 23.60 24.8 NA
 4 -Corte B-B - Espessura cota 200Z Comparador 20 10 ± 1 mm 9.00 9.30 9.2 A
 5 - Corte B-B - Espessura cota 365Z Comparador 20 30 ± 1 mm 23.00 19.40 21.2 NA
  Acções :
Assinatura
01-08-1995
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Relatório Nº 20
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A3 Rhd Nº da Peça : 95VW A01591 CG
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Aluminio rasgado X X X
 - Aluminio descolado X X X
 - Mau posicionamento dos componentes X X X
 - Furos por abrir X X X
 - Falta de fita X X X
 - Periferia limpa X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte H1-H1- Espessura cota AL4 Comparador 20 14 ± 2 mm 11.50 11.80 11.70 11.7 NA
 2 - Corte F-F- Espessura cota 200Z Comparador 20 40 ± 2 mm 22.00 22.80 22.00 22.3 NA
 3 - Corte N-N- Espessura cota 200Z Comparador 20 10 ± 2 mm 10.50 10.40 10.20 10.4 A
 4 - Corte B-B- Espessura cota 500Z Comparador 20 29 ± 2 mm 18.80 16.80 17.50 17.7 NA
 5 -  Corte G-G- Espessura cota 560Z Comparador 20 5 ± 2 mm 5.30 5.30 5.40 5.3 A
 6 -  Corte H-H- Espessura cota 490Z Comparador 20 40 ± 2 mm 21.00 21.50 20.50 21.0 NA
 7 - Diâmetro   ∩ Paquímetro 28 30 ± 2 mm 28.90 28.50 28.50 28.6 A
 8 -Corte C1-C1- O furo cota 200Y Paquímetro 28 28 ± 2 mm 29.10 28.90 29.50 29.2 A
  Acções :
Assinatura
04-08-1995
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Relatório Nº 11
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A13a Nº da Peça : 95VW 28082 BD
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de ID na peça X X X
 - Falta de septum na peça X X X
 - Peça deformada X X X
 - Peça mal curada X X X
 - Abas cortadas em excesso X X X
 - Septum rasgado X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte A-A - Espessura cota 600Z Comparador 20 10 ± 2 mm 8.50 9.10 9.10 8.9 A
 2 - Corte A-A - Espessura cota 300Z Comparador 20 9 ± 2 mm 8.10 7.70 7.60 7.8 A
 3 - Corte C-C - Espessura cota 400Z Comparador 20 10 ± 2 mm 9.40 9.60 9.60 9.5 A
 4 - Furo  O Paquimetro 10 ± 2 mm 10.60 11.30 10.30 10.7 A
 4 - Diâmetro   ∩ Paquimetro 10 ± 2 mm 11.80 11.60 11.30 11.6 A
  Acções :
                   Alterar ID do gabarito
Assinatura
28-07-1995
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Relatório Nº 12
Inspecção Periódica de Layout ( Dimensional )
Ref. Peça : A5 lhd Nº da Peça : 95VW A02292 CC
Método de Resultados dos Ensaios
Características Avaliação 1 ª Peça 2 ª Peça 3 ª Peça
Ok Not ok Ok Not ok Ok Not ok
Check to gauge X X X
Acabamento da peça :
 - Falta de tecido na peça X X X
 - Periferia limpa X X X
 - Tecido descolado X X X
 - Peça incompleta (falta taca) X X X
 - Falta de ID na peça X X X
 - Peça mal curada X X X
Método de Cota / Tolerância 1ª 2 ª 3 ª
Avaliação seg. Desenho Peça Peça Peça Média A/NA
 1 - Corte B-B - Espessura cota -125X Comparador 20 7,5 ± 2 mm 8.60 9.20 9.00 8.9 A
 2 - Corte B-B - Espessura cota 130X Comparador 20 23,5 ± 2 mm 18.60 18.70 19.00 18.8 NA
 3 - Corte A-A - Espessura cota 340Z Comparador 20 3 ± 0,5 mm 3.00 3.50 3.00 3.2 A
 4 - Corte A-A - Espessura cota 275Z Comparador 20 20 ± 2 mm 13.60 14.10 12.60 13.4 NA
 5 - Furo diâmetro Paquimetro 12 + 1 mm 12.30 12.40 12.20 12.3 A
  Acções :
Assinatura
27-07-1995
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F a i l u r e  M o d e  a n d  E f f e c t  A n a l y s i s   
A n á l i s e  d o s  M o d o s  d e  F a l h a  e  s e u s  E f e i t o s
&
P l a n o s  d e  C o n t r o l o
P r o g r a m a
C o n t e ú d o s  P r o g r a m á t i c o s  ( F M E A  e  P l a n o s  d e  C o n t r o l o )
• C o n c e i t o  d e  F M E A ;
• R e q u i s i t o s  d a s  n o r m a s  I S O  9 0 0 1 : 2 0 0 8  e  I S O / T S  1 6 9 4 9 : 2 0 0 9  s o b r e  F M E A ;
• S e l e c ç ã o d o  t i p o  c o r r e c t o d e  u m  F M E A ;
• A  e q u i p a  F M E A ;
• O s  p o t e n c i a i s  t i p o s  d e  f a l h a s ;
• O s  e f e i t o s  q u e  e s t ã o  n a  b a s e  d o s  p o t e n c i a i s  t i p o s  d e  f a l h a s ;
• A s  t a b e l a s  d e  s e v e r i d a d e ,  o c o r r ê n c i a  e  d e t e c ç ã o ;
• O r d e n a r f a l h a s ;
• R P N  - R i s k  P r i o r i t y  N u m b e r ;
• A n á l i s e  d e  u m  c a s o  p r á t i c o  d a  o r g a n i z a ç ã o  ( F M E A ) ;
• R e l a ç ã o  e n t r e  F M E A  e  P l a n o s  d e  C o n t r o l o ;
• R e q u i s i t o s  d a s  n o r m a s  I S O  9 0 0 1 : 2 0 0 8  e  I S O / T S  1 6 9 4 9 : 2 0 0 9  s o b r e  P l a n o s  d e  
C o n t r o l o ;
• A n á l i s e  d e  u m  c a s o  p r á t i c o  d a  o r g a n i z a ç ã o  ( p l a n o s  d e  c o n t r o l o ) ;
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
O b j e c t i v o s
N o  f i n a l  d a  s e s s ã o  o s  f o r m a n d o s  d e v e r ã o  e s t a r  a p t o s  a :
• D e t e r m i n a r  o s  p o t e n c i a i s  m o d o s  d e  f a l h a  a p l i c a n d o  c o r r e c t a m e n t e o  
m é t o d o  F M E A ;
• E s t a b e l e c e r  a  r e l a ç ã o  e x i s t e n t e  e n t r e :  F M E A ,  - P l a n o s  d e  C o n t r o l o  e  
n o r m a s  d a  q u a l i d a d e ;
• E l a b o r a r  P l a n o s  d e  C o n t r o l o  c o m  b a s e  n o s  F M E A .
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• A d i s c i p l i n a d e F M E A f o i
d e s e n v o l v i d a p e l o E x é r c i t o N o r t e
A m e r i c a n o .
• P r o c e d i m e n t o M i l i t a r M I L - P - 1 6 2 9 ,
d a t a d o d e 9 d e N o v e m b r o d e 1 9 4 9 ,
e n t i t u l a d o “ P r o c e d i m e n t o p a r a
d e s e m p e n h a r u m m o d o d e f a l h a ,
s e u s e f e i t o s e a n á l i s e d a s u a
c r i t i c i d a d e ” .
• U s a d o c o m o t é c n i c a d e a v a l i a ç ã o
d a f i a b i l i d a d e p a r a d e t e r m i n a r o
e f e i t o d a s f a l h a s n u m s i s t e m a o u
n u m e q u i p a m e n t o .
A n o s  6 0  
N A S A  - A p o l l o  S p a c e  P r o g r a m  – a  i n d ú s t r i a  
a e r o e s p a c i a l  f o i  p i o n e i r a   n o  d e s e n v o l v i m e n t o  
e  e v o l u ç ã o  d o s   F M E A .  
•  1 9 7 4  - M I L - 1 6 2 9  - P r o c e d u r e s  f o r  P e r f o r m i n g  a  
F a i l u r e  M o d e ,  E f f e c t s  a n d  C r i t i c a l i t y    A n a l y s i s .  
P o s t e r i o r m e n t e   r e v i s t a  e m  1 9 8 0  - M I L - 1 6 2 9 ª
• A s f a l h a s e r a m c l a s s i f i c a d a s d e a c o r d o c o m o s e u i m p a c t o n o s u c e s s o d a
m i s s ã o e n a s e g u r a n ç a d o p e s s o a l / e q u i p a m e n t o .
• 1 9 8 8 - a I S O , O r g a n i z a ç ã o I n t e r n a c i o n a l p a r a a S t a n d a r d i z a ç ã o , e l a b o r o u a s
n o r m a s I S O 9 0 0 0 p a r a g e s t ã o d e n e g ó c i o s . A s e x i g ê n c i a s d a s I S O 9 0 0 0 o b r i g o u
a s o r g a n i z a ç õ e s a d e s e n v o l v e r s i s t e m a s d e g e s t ã o d e q u a l i d a d e q u e
i d e a l m e n t e e s t ã o f o c a d o s n a s n e c e s s i d a d e s , e x i g ê n c i a s e e x p e c t a t i v a s d o s
c o n s u m i d o r e s .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• U m a e q u i p a r e p r e s e n t a n t e d a C h r y s l e r
C o r p o r a t i o n , F o r d M o t o r C o m p a n y e G e n e r a l
M o t o r s C o r p o r a t i o n d e s e n v o l v e r a m o s
r e f e r e n c i a i s Q S 9 0 0 0 c o m o o b j e c t i v o d e
n o r m a l i z a r o s S i s t e m a s d e Q u a l i d a d e d o s
f o r n e c e d o r e s .
• D e a c o r d o c o m a n o r m a Q S 9 0 0 0 , o s
f o r n e c e d o r e s d a i n d u s t r i a a u t o m ó v e l d e v e m
u t i l i z a r o s F M E A ’ s d e p r o c e s s o e p r o d u t o ,
p a r a d e s e n v o l v e r o s p l a n o s d e c o n t r o l o .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
R e q .  7 . 3  – C o n c e p ç ã o e  d e s e n v o l v i m e n t o
7 . 3 . 1 - P l a n e a m e n t o  d a  c o n c e p ç ã o e  d o  
d e s e n v o l v i m e n t o
A  o r g a n i z a ç ã o  d e v e  p l a n e a r  e  c o n t r o l a r  a  
c o n c e p ç ã o e  o  d e s e n v o l v i m e n t o  d o  p r o d u t o .  
D u r a n t e  o  p l a n e a m e n t o  d a  c o n c e p ç ã o e  d o  
d e s e n v o l v i m e n t o ,  a  o r g a n i z a ç ã o  d e v e  
d e t e r m i n a r :
a ) a s  e t a p a s  d a  c o n c e p ç ã o e  d o  
d e s e n v o l v i m e n t o ;
b ) a s  r e v i s õ e s ,  v e r i f i c a ç õ e s  e  v a l i d a ç õ e s  q u e  
s e j a m  a p r o p r i a d a s  a  c a d a  e t a p a  d e  c o n c e p ç ã o
e  d e  d e s e n v o l v i m e n t o ;
c ) a s  r e s p o n s a b i l i d a d e s  e  a u t o r i d a d e s  p a r a  a  
c o n c e p ç ã o e  o  d e s e n v o l v i m e n t o ;
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
T e x t o  e x t r a í d o  d a  n o r m a  I S O  9 0 0 1 : 2 0 0 8
R e q .  7 . 3  – C o n c e p ç ã o e  d e s e n v o l v i m e n t o
7 . 3 . 1 - P l a n e a m e n t o  d a  c o n c e p ç ã o e  d o  
d e s e n v o l v i m e n t o
A  o r g a n i z a ç ã o  d e v e  g e r i r  a s  i n t e r f a c e s e n t r e  o s  
d i f e r e n t e s  g r u p o s  e n v o l v i d o s  n a  c o n c e p ç ã o e  
n o  d e s e n v o l v i m e n t o  p a r a  a s s e g u r a r  
c o m u n i c a ç ã o  e f i c a z  e  c l a r a  a t r i b u i ç ã o  d e  
r e s p o n s a b i l i d a d e .
A  s a í d a d o  p l a n e a m e n t o  d e v e  s e r  a c t u a l i z a d a ,  
c o n f o r m e  f o r  a p r o p r i a d o ,  à  m e d i d a  q u e  a  
c o n c e p ç ã o e  o  d e s e n v o l v i m e n t o  e v o l u i r e m .
N O T A :  A  r e v i s ã o ,  a  v e r i f i c a ç ã o  e  a  v a l i d a ç ã o  d a  
c o n c e p ç ã o e  d e s e n v o l v i m e n t o  t ê m  f i n a l i d a d e s  
d i s t i n t a s .  P o d e m  s e r  c o n d u z i d a s  e  r e g i s t a d a s  
s e p a r a d a m e n t e  o u  e m  q u a l q u e r  c o m b i n a ç ã o  
a d e q u a d a  p a r a  o  p r o d u t o  e  p a r a  a  o r g a n i z a ç ã o .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
T e x t o  e x t r a í d o  d a  n o r m a  I S O  9 0 0 1 : 2 0 0 8
R e q .  7 . 5  – P r o d u ç ã o  e  f o r n e c i m e n t o  d o  s e r v i ç o  
7 . 5 . 1  – C o n t r o l o  d a  p r o d u ç ã o  e  d o  f o r n e c i m e n t o  
d o  s e r v i ç o
A  o r g a n i z a ç ã o  d e v e  p l a n e a r  e  l e v a r  a  c a b o  a  
p r o d u ç ã o  e  o  f o r n e c i m e n t o  d o  s e r v i ç o  s o b  
c o n d i ç õ e s  c o n t r o l a d a s .  C o n f o r m e  a p l i c á v e l ,  a s  
c o n d i ç õ e s  c o n t r o l a d a s  d e v e m  i n c l u i r :
a ) a d i s p o n i b i l i d a d e d e i n f o r m a ç ã o q u e d e s c r e v a
a s c a r a c t e r í s t i c a s d o p r o d u t o ;
b ) a d i s p o n i b i l i d a d e d e i n s t r u ç õ e s d e t r a b a l h o ,
c o n f o r m e n e c e s s á r i o ;
c ) a u t i l i z a ç ã o d e e q u i p a m e n t o a p r o p r i a d o ;
d ) A d i s p o n i b i l i d a d e e u t i l i z a ç ã o d e e q u i p a m e n t o
d e m o n i t o r i z a ç ã o e m e d i ç ã o ;
e ) A i m p l e m e n t a ç ã o d e m o n i t o r i z a ç ã o e m e d i ç ã o ;
f ) A i m p l e m e n t a ç ã o d e a c t i v i d a d e s d e l i b e r a ç ã o d o
p r o d u t o , d e e n t r e g a e p o s t e r i o r e s à e n t r e g a .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
T e x t o  e x t r a í d o  d a  n o r m a  I S O  9 0 0 1 : 2 0 0 8
7 . 3  – P r o j e c t o e  d e s e n v o l v i m e n t o
7 . 3 . 1 . 1  – A b o r d a g e m  m u l t i s c i p l i n a r
A  o r g a n i z a ç ã o  d e v e  u t i l i z a r  u m a  a b o r d a g e m  
m u l t i d i s c i p l i n a r  p a r a  p r e p a r a r  a  r e a l i z a ç ã o  
d o  p r o d u t o ,  i n c l u i n d o :
- D e s e n v o l v i m e n t o  /  f i n a l i z a ç ã o  e  
m o n i t o r i z a ç ã o  d e  c a r a c t e r í s t i c a s  e s p e c i a i s ,  
- D e s e n v o l v i m e n t o  e  r e v i s ã o  d e  F M E A s ,  
i n c l u i n d o  a ç õ e s  p a r a  r e d u z i r  r i s c o s  
p o t e n c i a i s ,  e
- D e s e n v o l v i m e n t o  e  r e v i s ã o  d e  p l a n o s  d e  
c o n t r o l o .
N O T A :  T i p i c a m e n t e ,  a  a b o r d a g e m  m u l t i d i s c i p l i n a r  i n c l u i  
c o l a b o r a d o r e s  d e  á r e a s  c o m o :  p r o j e c t o ,  p r o c e s s o ,  
e n g e n h a r i a ,  q u a l i d a d e ,  p r o d u ç ã o  e  o u t r o s  q u e  s e  
m o s t r e m  a p r o p r i a d o s
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
T e x t o  e x t r a í d o  d a  n o r m a  I S O / T S  1 6 9 4 9 : 2 0 0 9
R e q .  7 . 5  – P r o d u ç ã o  e  f o r n e c i m e n t o  d o  s e r v i ç o  
7 . 5 . 1 . 1  – P l a n o s  d e  c o n t r o l o
A  o r g a n i z a ç ã o  d e v e :
- D e s e n v o l v e r p l a n o s d e c o n t r o l o ( v e r a n e x o A )
p a r a o s i s t e m a , s u b s i s t e m a , c o m p o n e n t e s e / o u
m a t e r i a i s p a r a o p r o d u t o a f o r n e c e r , i n c l u i n d o o s
q u e s e d e s t i n a m a p r o c e s s o s q u e p r o d u z e m
m a t e r i a i s a g r a n e l b e m c o m o a p e ç a s e ,
- P l a n o s d e c o n t r o l o p a r a f a s e s a n t e r i o r e s a o
l a n ç a m e n t o e p r o d u ç ã o q u e t e n h a m e m c o n t a o s
D F M E A ( F M E A d e p r o j e c t o ) e o s o u t p u t s d o s
P F M E A ( F M E A d e p r o c e s s o ) .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
T e x t o  e x t r a í d o  d a  n o r m a  I S O / T S  1 6 9 4 9 : 2 0 0 9
7 . 5 . 1 . 1  – P l a n o s  d e  c o n t r o l o
O s  p l a n o s  d e  c o n t r o l o  d e v e m :
- L i s t a r  o s  c o n t r o l o s  u t i l i z a d o s  p a r a  o  c o n t r o l o  
d o s  p r o c e s s o s  d e  f a b r i c o ,
- I n c l u i r  m é t o d o s  p a r a  m o n i t o r i z a ç ã o  d o  
c o n t r o l o  s o b r e  c a r a c t e r í s t i c a s  e s p e c i a i s  ( v e r  
7 . 3 . 2 . 3 )  d e f i n i d o s  p e l o  c l i e n t e  e  a  
o r g a n i z a ç ã o
- I n c l u i r  a s  i n f o r m a ç õ e s  e s p e c i f i c a d a s  p e l o  
c l i e n t e  ( c a s o  a p l i c á v e l ) ,
- E s p e c i f i c a r  q u a i s  o s  p l a n o s  d e  r e a c ç ã o ( v e r  
8 . 2 . 3 . 1 )  q u a n d o  o s  p r o c e s s o s  s e  t o r n a m  
i n s t á v e i s  o u  e s t a t í s t i c a m e n t e n ã o  c a p a z e s .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
7 . 5 . 1 . 1  – P l a n o s  d e  c o n t r o l o
O s  p l a n o s  d e  c o n t r o l o  d e v e m  s e r  r e v i s t o s  
e  a t u a l i z a d o s  q u a n d o  o c o r r a  q u a l q u e r  
a l t e r a ç ã o  q u e  a f e c t e o  p r o d u t o ,  
p r o c e s s o  d e  f a b r i c o ,  m e d i ç õ e s ,  
l o g í s t i c a ,  f o n t e s  d e  f o r n e c i m e n t o  o u  
F M E A  ( v e r  7 . 1 . 4 ) .
N O T A :  P o d e  s e r  e x i g i d a  a p r o v a ç ã o  d o s  p l a n o s  d e  
c o n t r o l o  p e l o     c l i e n t e  a p ó s  o s  m e s m o s  s e r e m  
r e v i s t o s  o u  a t u a l i z a d o s .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
 M I L - S T D - 1 6 2 9 A - P r o c e d u r e s f o r P e r f o r m i n g a F a i l u r e M o d e , E f f e c t s
a n d C r i t i c a l i t y A n a l y s i s .
 I E C - 6 0 8 1 2 - A n a l y s i s T e c h n i q u e s f o r S y s t e m R e l i a b i l i t y - P r o c e d u r e f o r
F a i l u r e M o d e a n d E f f e c t s A n a l y s i s ( F M E A ) .
 S A E J 1 7 3 9 - P o t e n t i a l F a i l u r e M o d e a n d E f f e c t s A n a l y s i s i n D e s i g n
( D e s i g n F M E A ) a n d P o t e n t i a l F a i l u r e M o d e a n d E f f e c t s A n a l y s i s i n
M a n u f a c t u r i n g a n d a s s e m b l y P r o c e s s e s ( P r o c e s s F M E A ) R e f e r e n c e
M a n u a l .
 S A E A I R 4 8 4 5 - T h e F M E C A P r o c e s s i n t h e C o n c u r r e n t E n g i n e e r i n g
( C E ) E n v i r o n m e n t .
H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
• A j u d a  s i s t e m á t i c a e  f o r m a l  p a r a  t r a b a l h o  e  
p e n s a m e n t o .
• M e i o  p a r a   a p r e s e n t a r :
- P o n t o s  f r a c o s  c o n h e c i d o s  a t r a v é s  d a  e x p e r i ê n c i a ;
- P o t e n c i a i s  f a l h a s ;
- R i s c o s e  c o n s e q u ê n c i a s d e  f a l h a s ;
- M e d i d a s  d e  c o n t e n ç ã o .
• M é t o d o  p a r a  e v i t a r  a  r e p e t i ç ã o  d e  f a l h a s
C o n c e i t o  d e  F M E A
E v i t a r f a l h a s é s e m p r e m a i s v a n t a j o s o e m t e r m o s
e c o n ó m i c o s d o q u e d e t e c t a r e r r o s e e m e n d á - l o s
o u s u p o r t a r o s c u s t o s d a s c o n s e q u ê n c i a s d a s
f a l h a s .
“ M a i s  v a l e  p r e v e n i r  d o  q u e  r e m e d i a r ”  
P r o v é r b i o  P o p u l a r
C o n c e i t o  d e  F M E A
D e f i n i r
“ C o n t r o l o s ”
D o  E f e i t o  d a  
f a l h a
G r a u  d e  D e t e c ç ã o
D e t e r m i n a r  o s  
E f e i t o s  d o s  
M o d o s  d e  f a l h a
G r a u  d e  S e v e r i d a d e
D e s e n v o l v e r
e  i m p l e m e n t a r
P l a n o s d e  a c ç ã o
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D e t e r m i n a r  a s  
C a u s a s  d o s  
M o d o s  d e  f a l h a
G r a u  d e  O c o r r ê n c i a
D e f i n i r  a  
F u n ç ã o  d o  
p r o d u t o  o u
p r o c e s s o
D e t e r m i n a r  o s  
M o d o s  d e  
F a l h a  d a  f u n ç ã o
C o m p r e e n d e r
a s  n e c e s s i d a d e s
d o  c l i e n t e
D e s e n v o l v e r  e  a v a l i a r
o s  c o n c e i t o s  d e
p r o d u t o  e  p r o c e s s o
F o r m a r  a  e q u i p a
F M E A
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C a l c u l a r  
o  N P R
"
I n i c i a r  u m  F M E A  
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
F M E A  é  u m  t r a b a l h o  e m  e q u i p a !
P o r q u ê ?
- A  b a s e  p a r a  u m  F M E A  é  a  e x p e r i ê n c i a  
U m a  p e s s o a  a o  d a r  o  s e u  m e l h o r  n ã o  t e m  o  m e s m o  
c o n h e c i m e n t o  n e m  a  e x p e r i ê n c i a  d o  q u e  u m a  e q u i p a  
e f i c a z  e  m u l t i d i s c i p l i n a r  c o m  c a p a c i d a d e  p a r a  e x e c u t a r  
m ú l t i p l a s  f u n ç õ e s .
E q u i p a s  F M E A  
C o m o  d e v e  s e r  c o n s t i t u í d a  u m a  e q u i p a  F M E A ?
• E q u i p a s  M u l t i d i s c i p l i n a r e s ,  s e m  l u t a d o r e s  i n d i v i d u a i s ;
• N ú m e r o  d e  p a r t i c i p a n t e s  i d e a l :  4  a  8  p e s s o a s ;
• E q u i p a s  d e  d i v e r s a s  á r e a s  e  c o m p e t ê n c i a s ;
• R e p r e s e n t a n t e s  d e  t o d a s  a s  á r e a s  a f e c t a d a s .
A t e n ç ã o :
O  c l i e n t e  é  s e m p r e  a  á r e a  m a i s  
i m p o r t a n t e  a  r e p r e s e n t a r !
E q u i p a s  F M E A  
F u n ç ã o
P e r f i l / A c t i v i d a d e s
L í d e r  d e
E q u i p a
D e p r e f e r ê n c i a d e v e s e r u m e n g e n h e i r o c o m e s p í r i t o d e
l i d e r a n ç a e e s p e c i a l i z a d o n a t é c n i c a d e F M E A , t e n d o
c o m o a c t i v i d a d e s p r i n c i p a i s :
1 . F o r n e c e r t o d a a d o c u m e n t a ç ã o n e c e s s á r i a ;
2 . C o n v o c a r o s e s p e c i a l i s t a s d e a c o r d o c o m o t i p o d e
e q u i p a m e n t o q u e s e v a i a n a l i s a r ;
3 . P l a n e a r a a n á l i s e ;
4 . C o n d u z i r a a n á l i s e ;
5 . D i v u l g a r o s r e s u l t a d o s ;
6 . A c o m p a n h a r a e x e c u ç ã o d a s r e c o m e n d a ç õ e s .
E q u i p a s  F M E A  – F u n ç õ e s  e  A c t i v i d a d e s  
F u n ç ã o
P e r f i l / A c t i v i d a d e s
S e c r e t á r i o
P e s s o a r e s p o n s á v e l p e l o p r e e n c h i m e n t o d o f o r m a t o , d e v e n d o
s e r c a p a z d e s i n t e t i z a r d e f o r m a c l a r a e o b j e c t i v a o s r e s u l t a d o s
d a s d i s c u s s õ e s d o g r u p o .
R e p r e s e n t a n t e  
d a
P r o d u ç ã o
P e s s o a q u e c o n h e ç a o s i s t e m a d e p r o d u ç ã o , a s f u n ç õ e s d e
c a d a u m d o s s e u s c o m p o n e n t e s e o s e f e i t o s n e l e s p r o v o c a d o s
p e l o s p o t e n c i a i s m o d o s d e f a l h a .
E q u i p a s  F M E A  – F u n ç õ e s  e  A c t i v i d a d e s  
F u n ç ã o
P e r f i l / A c t i v i d a d e s
P e s s o a q u e c o n h e c e e m d e t a l h e o s c o m p o n e n t e s o u o s
p r o b l e m a s o c o r r i d o s c o m o s m e s m o s , e / o u d i s p õ e d o
h i s t ó r i c o d e m a n u t e n ç ã o d e c o m p o n e n t e s s i m i l a r e s a o s q u e
v ã o s e r a n a l i s a d o s .
E s p e c i a l i s t a  
e m
I n s t r u m e n t a ç ã o  
e
C o n t r o l o
E s t e m e m b r o d e v e p a r t i c i p a r q u a n d o f o r e m a n a l i s a d o s
c o m p o n e n t e s q u e e n v o l v a m i n s t r u m e n t a ç ã o e / o u
c o n t r o l o .
R e p r e s e n t a n t e  
d a
M a n u t e n ç ã o
E q u i p a s  F M E A  – F u n ç õ e s  e  A c t i v i d a d e s  
• D e f i n i r  r e g r a s
• T a r e f a s  d i á r i a s  r e a l i s t a s
• B o n s  m o d e r a d o r e s
• R e u n i õ e s  c u r t a s  ( m a n t ê m  a  c o n c e n t r a ç ã o )
• E q u i p a s  c a p a z e s  d e  c h e g a r  a  c o n s e n s o
• A b e r t o s  p a r a  n o v a s  i d e i a s  e  i n i c i a t i v a s .
• R e c o m p e n s a s  ( O  q u e  e u  g a n h o  c o m  i s t o ? )
A  c h a v e  
p a r a  
e q u i p a s  
m o t i v a d a s
N o t a :
A p e n a s  u m a  p e s s o a  ( E x .  L í d e r  d e  E q u i p a )  c o o r d e n a  e  r e s p o n s a b i l i z a  o s  
e l e m e n t o s  d o  g r u p o  p e l o  p r o j e c t o  F M E A .
E q u i p a s  F M E A  – M o t i v a ç ã o  
• F M E A  d e  P r o d u t o s  ( o u  d e  D e s i g n  /  P r o j e c t o )
- C a r a c t e r í s t i c a s  d o  p r o d u t o
E x .  D i m e n s ã o ,  M a t e r i a l ,  S u p e r f í c i e ,  F u n ç ã o  …
• F M E A  d e  P r o c e s s o s
- C a r a c t e r í s t i c a s  d o  p r o c e s s o ,  e t a p a s  d e  p r o c e s s o  …
E x .  P a r â m e t r o s
• F M E A  d e  S i s t e m a s
- C a r a c t e r í s t i c a s  d o  s i s t e m a ,  p o n t o s  d e  i n t e r s e c ç ã o  …
E x .  I n f o r m á t i c a  ( s i s t e m a s  d e  i n f o r m a ç ã o ,  r e d e  i n f o r m á t i c a  …  
T i p o s  d e  F M E A  
• E q u i p a s  t e m  d e  c o n h e c e r  a s  s u a s  t a r e f a s :
- N O  Q U E  a  e q u i p a  v a i  t r a b a l h a r  ( á r e a )
- N O  Q U E  a  e q u i p a  N Ã O v a i  t r a b a l h a r  ( á r e a )
- Q U A N D O  a  t a r e f a  t e m  d e  e s t a r  t e r m i n a d a
- O N D E  e  Q U A N T A S  v e z e s  a  e q u i p a  s e  v a i  r e u n i r
• A s  t a r e f a s  r e s u l t a m  d e :
– S i s t e m a s  d e  g e s t ã o  d a  q u a l i d a d e  ( Q S - 9 0 0 0 ,  I S O / T S  1 6 9 4 9 ,  I S O   
9 0 0 0 ,  V D A  6 . 4 )
– O r d e m  d o  c l i e n t e
– I n s t r u ç õ e s  s u p e r i o r e s
– P r o d u t o  e / o u  p r o c e s s o  é  n o v o ,  a m b i c i o s o ,  p r o b l e m á t i c o
F M E A ’ s  P r o - a c t i v a s  V s  R e - a c t i v a s
E q u i p a s  F M E A  – O b j e c t i v o s  
O F M E A p o d e s e r a p l i c a d o a v á r i o s n í v e i s , i s t o é ,
c o m p o n e n t e s , e q u i p a m e n t o s o u s i s t e m a s ,
d e p e n d e n d o d o g r a u d e d e t a l h e d e s e j a d o .
P o d e t a m b é m s e r u t i l i z a d o :
- N a f a s e d e p r o j e c t o d e s i s t e m a s v i s a n d o d e t e c t a r
p o s s í v e i s f a l h a s e / o u m e l h o r a r a f i a b i l i d a d e d o s
m e s m o s ;
F M E A !
F M E A  – A p l i c a ç ã o  
- N a r e v i s ã o d e s e g u r a n ç a d e s i s t e m a s / u n i d a d e s e m
o p e r a ç ã o p r o c u r a n d o v e r i f i c a r a p r o p a g a ç ã o d a s f a l h a s
s o b r e o s o u t r o s c o m p o n e n t e s d o s i s t e m a e a s
i m p l i c a ç õ e s p a r a a s e g u r a n ç a d a s p e s s o a s e
i n s t a l a ç õ e s .
- N o c o n t e x t o d e u m a a n á l i s e g l o b a l d e r i s c o s , t a n t o d e
s i s t e m a s n a f a s e d e p r o j e c t o , c o m o d e s i s t e m a s e m
o p e r a ç ã o o u e m f a s e d e a m p l i a ç ã o ;
F M E A !
E q u i p a s  F M E A  – A p l i c a ç ã o  
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  
A l g u m a s d a s f e r r a m e n t a s d e a p o i o à e l a b o r a ç ã o d o s
F M E A s ã o :
- D i a g r a m a d e p a r e t o
- D i a g r a m a c a u s a – e f e i t o
- F e r r a m e n t a s e s t a t í s t i c a s d a q u a l i d a d e
- B r a i n s t o r m i n g
- F l u x o g r a m a d e p r o c e s s o
O f l u x o g r a m a é u m a r e p r e s e n t a ç ã o g r á f i c a d e t o d o s
o s p a s s o s q u e i n t e g r a m u m d e t e r m i n a d o p r o c e s s o ,
s o b a f o r m a s e q u ê n c i a l .
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F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
O f l u x o g r a m a é a f o r m a m a i s c o m p l e t a d e v i s u a l i z a r
p r o c e s s o s , r e v e l a n d o f a c t o s d e s p e r c e b i d o s n o u t r a s
f o r m a s d e a p r e s e n t a ç ã o .
N o f l u x o g r a m a , o s p a s s o s d a r o t i n a s ã o o r d e n a d o s d e
a c o r d o c o m a s e q u ê n c i a l ó g i c a d a s u a e x e c u ç ã o .
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
O P E R A Ç Õ E S  - o  r e c t â n g u l o  r e p r e s e n t a  
o s  d i v e r s o s  p a s s o s  q u e  p o s s a m  e x i s t i r  
n u m a  r o t i n a
T E R M I N A L  - r e p r e s e n t a  o  i n í c i o  o u  o  f i m  
d o  p r o c e s s o
F L U X O  D O  P R O C E S S O  – a  s e t a  é  
u t i l i z a d a  p a r a  i n d i c a r  o  s e n t i d o  e  
s e q u ê n c i a  d a s  f a s e s  d o  p r o c e s s o
D E C I S Ã O  – o  l o s a n g o  é  u t i l i z a d o  p a r a  
d e t e r m i n a r  o  c a m i n h o  a  s e g u i r  n o  f l u x o  
d e n t r e  a s  o p ç õ e s  o f e r e c i d a s
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
D O C U M E N T O  - r e p r e s e n t a   a  e n t r a d a  o u  
s a í d a  d e  d o c u m e n t o s  e m  d e t e r m i n a d a  
o p e r a ç ã o  e  o  n ú m e r o  d e  v i a s  d o  m e s m o
R E S P O N S A B I L I D A D E  - r e p r e s e n t a  o  
r e s p o n s á v e l  o u  o s  r e s p o n s á v e i s  p e l a  
o p e r a ç ã o
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C O N E C T O R  D E  F L U X O  – é  u t i l i z a d a  
p a r a  i n d i c a r  c o n e x õ e s  e n t r e  o p e r a ç õ e s  
n a  m e s m a  p á g i n a
C O N E C T O R  F O R A  D E  P Á G I N A  – é  
u t i l i z a d o  p a r a  c o n e c t a r  p á g i n a s  d o  
f l u x o g r a m a
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
Q u a n d o  u t i l i z a r ?
• P a r a  i d e n t i f i c a ç ã o  d e  u m  p r o c e s s o  g l o b a l ;
• P a r a  i d e n t i f i c a ç ã o  d e   p r o c e s s o s  e s p e c í f i c o s .
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
C o m o  s e  f a z ?
• D e f i n i r  a  s i m b o l o g i a  a  s e r  u t i l i z a d a ;
• S e l e c c i o n a r  u m  p r o c e s s o ;
• L i s t a r  t o d a s  a s  e t a p a s  d o  p r o c e s s o  s e l e c c i o n a d o ;
• I d e n t i f i c a r  a s  o p e r a ç õ e s  e x e c u t a d a s  e  o s  r e s p o n s á v e i s  
p e l a  a  s u a  e x e c u ç ã o ;
• E l a b o r a r  o  f l u x o g r a m a  u t i l i z a n d o  a  s i m b o l o g i a .
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
C u i d a d o s  a  t e r  :
• D e v e - s e  c o n s t r u i r  u m  f l u x o g r a m a  q u e  r e f l i t a  a  
r e a l i d a d e  d o  p r o c e s s o ;
• D e v e - s e  d e f i n i r  c l a r a m e n t e  o s  l i m i t e s  d o  p r o c e s s o  a  
s e r  d e s c r i t o ;
• N ã o  a l t e r a r  o  n í v e l  d e  d e t a l h e  a o  l o n g o  d a s  e t a p a s  d o  
p r o c e s s o ;
• U t i l i z a r  s i m b o l o g i a  a d e q u a d a .
F e r r a m e n t a s d e  a p o i o  – F l u x o g r a a m a
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
O  F M E A  é  c o m p o s t o  e s s e n c i a l m e n t e  p e l o s  s e g u i n t e s  
p a s s o s :
1 ) D e f i n i ç ã o  d o  o b j e c t i v o  e  f u n ç ã o  ( f o r m a ç ã o  d a  e q u i p a )
2 )  I d e n t i f i c a ç ã o  d e  f a l h a s  p o t e n c i a i s  ( e m  f u n ç ã o )   
3 )  A t r i b u i ç ã o  d e  p r i o r i d a d e s  à s  f a l h a s  p o t e n c i a i s    
4 )  S e l e c ç ã o  e  i m p l e m e n t a ç ã o  d a s  a c ç õ e s  c o r r e c t i v a s
5 )  O b s e r v a ç ã o  e  a p r e n d i z a g e m   
6 )  D o c u m e n t a ç ã o  d o  p r o c e s s o
P a s s o s  d o  F M E A
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
• Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
• Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
• Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
• C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
• A n e x o s
- N o p r e e n c h i m e n t o d a s t a b e l a s d o F M E A , é u s a d o u m
s i s t e m a d e a v a l i a ç ã o q u e c a r a c t e r i z a o n í v e l d e o c o r r ê n c i a s , o
g r a u d e s e v e r i d a d e e a p r o b a b i l i d a d e d e d e t e c ç ã o .
- O p r o d u t o d e s t e s t r ê s v a l o r e s d á o N ú m e r o d e P r i o r i d a d e d e
R i s c o ( N P R ) q u e p o d e s e r u s a d o c o m o u m a m e d i d a d o g r a u
d e r i s c o . O b v i a m e n t e , e s t e s n ú m e r o s n ã o p o d e m s e r
c o n s i d e r a d o s c o m o v a l o r e s a b s o l u t o s m a s t o m a d o s c o m o u m a
g r a n d e z a r e l a t i v a .
T a b e l a  d o  F M E A
A  T a b e l a  d o  F M E A  é  u s a d a  p a r a  f a c i l i t a r  e  d o c u m e n t a r  t o d o  o  
e s t u d o .  O s  c a m p o s  d a  t a b e l a  s ã o  o s  s e g u i n t e s :
( 1 )  N ú m e r o  d o  F M E A
S e r á  o  n ú m e r o  d o  d o c u m e n t o ,  o  q u a l  s e r á  u s a d o  p a r a  e f e i t o s  d e  
a r q u i v o  e  r a s t r e a b i l i d a d e .
( 2 )  I d e n t i f i c a ç ã o  d o  i t e m
I d e n t i f i c a ç ã o  d o  c o m p o n e n t e / s u b s i s t e m a / s i s t e m a  e m  e s t u d o .
( 3 )  M o d e l o / A n o
I n d i q u e  o  m o d e l o ( s )  e  o  a n o  q u e  i r á  u t i l i z a r  o u  s e r  a f e c t a d o  p e l o  
p r o j e c t o  e m  a n á l i s e .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 4 )  D e p a r t a m e n t o
I n d i q u e  o  D e p a r t a m e n t o ,  S e c ç ã o  o u  g r u p o  r e s p o n s á v e l  p e l o  e s t u d o .
( 5 )  P r e p a r a d o  p o r :
C o l o c a r  o  n o m e  e  t e l e f o n e  d o  r e s p o n s á v e l  p e l a  c o o r d e n a ç ã o  d o  
e s t u d o .
( 6 )  D a t a  l i m i t e
C o l o c a r  a  d a t a  l i m i t e  p a r a  o  e n c e r r a m e n t o  d o  e s t u d o ,  a  q u a l  n ã o  d e v e  
e x c e d e r  a  p r ó p r i a  d a t a  l i m i t e  d o  p r o j e c t o .
( 7 )  D a t a  d o  F M E A
C o l o c a r  a  d a t a  e m  q u e  e s s e  e s t u d o  f o i  e f e c t u a d o  p e l a  p r i m e i r a  v e z  e  a  
d a t a  d a  ú l t i m a  r e v i s ã o .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 8 )  E q u i p a  d e  e s t u d o
C o l o c a r  o s  n o m e s  e  d e p a r t a m e n t o s  d o s  e l e m e n t o s  c o m  a u t o r i z a ç ã o  
p a r a  i d e n t i f i c a r  e  e x e c u t a r  t a r e f a s .
( 9 )  I t e m / F u n ç ã o
C o l o c a r  o  n o m e  e  o  n º  d o  i t e m  e m  e s t u d o ;  u t i l i z a r  a  m e s m a  
n o m e n c l a t u r a  q u e  c o n s t a  n o  p r o j e c t o .
C o l o c a r  a  f u n ç ã o  d o  i t e m  q u e  e s t á  a  s e r  a n a l i s a d o ;  s e j a  t ã o  c o n c i s o  
q u a n t o  p o s s í v e l  n a  d e s c r i ç ã o  d a  f u n ç ã o .  S e  u m  i t e m  t e m  m a i s  d e  
u m a  f u n ç ã o ,  c o m  d i f e r e n t e s  m o d o s  d e  f a l h a ,  c o l o c a r  c a d a  u m a  
d e l a s  s e p a r a d a m e n t e .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 1 0 )  M o d o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a                 
O  m o d o  p o t e n c i a l  d e  f a l h a  é  d e f i n i d o  c o m o  a  f o r m a  c o m  q u e  u m  
i t e m  p o d e  f a l h a r  e m  c o r r e s p o n d e r  a o s  r e q u i s i t o s  d o  p r o j e c t o .
O  m o d o  p o t e n c i a l  d e  f a l h a  t a m b é m  p o d e  s e r  a  c a u s a d e  u m  m o d o  
d e  f a l h a  n u m  s u b s i s t e m a  d e  h i e r a r q u i a  s u p e r i o r  o u  o  e f e i t o d e  u m  
m o d o  d e  f a l h a  n u m  s u b s i s t e m a  d e  h i e r a r q u i a  i n f e r i o r .
C o l o c a r  t o d o s  o s  m o d o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a  p e r t i n e n t e s  a  c a d a  
i t e m  o u  f u n ç ã o .  Q u a l q u e r  m o d o  d e  f a l h a  c u j a  p r o b a b i l i d a d e  d e  
o c o r r ê n c i a  n ã o  f o r  v i r t u a l m e n t e  n u l a  d e v e  s e r  c o l o c a d o .
C o l o c a r  t a m b é m  o s  m o d o s  d e  f a l h a  q u e  s ó  o c o r r e m  e m  c e r t a s  
s i t u a ç õ e s  ( t e m p e r a t u r a  m u i t o  f r i a ,  p o e i r a ,  e t c . ) .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 1 0 )  M o d o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a                 
A s  f a l h a s  p o d e m  a p a r e c e r  q u a n d o  a  f u n ç ã o  n ã o  s e  c u m p r e  d e  5  
f o r m a s  d i s t i n t a s :
• A l g u m a s  d a s  c a t e g o r i a s  p o d e m  n ã o  s e  a p l i c a r .
A S  C I N C O  C A T E G O R I A S  D E  M O D O S  D E  F A L H A
A u s ê n c i a             F u n ç ã o                       E x c e s s o  d e            F u n ç ã o                       F u n ç ã o  
d e  F u n ç ã o           p a r c i a l                         f u n ç ã o                   o c o r r e                         i n d e s e j a d a            
i n c o m p l e t a                                               d e m a s i a d o                  “ S u r p r e s a ”
o u  d e g r a d a d a                                           c e d o  o u  t a r d e
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 1 0 )  M o d o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a  ( c o n t . )
C o m o  p o n t o  d e  p a r t i d a ,  p o d e - s e  u s a r  a q u i l o  q u e  c o n h e c e m o s  d e  
e r r a d o  n o  p a s s a d o ,  d a d o s  d a  A s s i s t ê n c i a  T é c n i c a  e  r e s u l t a d o s  d e  
B r a i n s t o r m i n g .
M o d o s  d e  f a l h a  t í p i c o s  s ã o :  f i s s u r a s ,  d e f o r m a ç ã o ,  f u g a s ,  r o t u r a ,  
o x i d a ç ã o ,  d e s a p e r t o ,  c u r t o  c i r c u i t o ,  e t c .
O s  m o d o s  d e  f a l h a  d e v e m  s e r  d e s c r i t o s  e m  t e r m o s  t é c n i c o s  ( n ã o  
c o m o  s ã o  r e l a t a d o s  p e l o  c l i e n t e ) ,  u m a  v e z  q u e  s e r ã o  a n a l i s a d o s  
p e l a  e q u i p a  t é c n i c a .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
- O  q u e  é  q u e  p o d e  c o r r e r  m a l  n o  p r o c e s s o  ?
- O  q u e  é  q u e  p o d e  a c o n t e c e r  p a r a  c a u s a r  a  r e j e i ç ã o  d e  
u m a  d e t e r m i n a d a  p e ç a ?
- O  q u e  é  u m a  n ã o  c o n f o r m i d a d e  n e s t e  p r o c e s s o ?
- O  q u e  é  q u e  o  c l i e n t e  p o d e  n ã o  a c e i t a r ?
- O  q u e  é  q u e  o  c l i e n t e  i n t e r n o  p o d e  n ã o  a c e i t a r ?
- ( … )
B r a i n s t r o m i n g  d e  m o d o s  d e  f a l h a
• P e ç a  m a l  e n c a i x a d a
• F e r r a m e n t a  c o m  d e s g a s t e
• R u í d o  
• P e ç a  s o l t a
• F a l t a  d e  p a r a f u s o s
• F u r a ç ã o  d e s c e n t r a d a
• D e s c o l o r a ç ã o
• V i b r a ç õ e s
• E m p e n o s
• D e s a l i n h a m e n t o s
• P a r t i d o
• E t c .
• D e f o r m a d o
• R i s c a d o
• P e ç a  m a l  m o n t a d a
• F a l t a  d e  t i n t a
• C r a t e r a s
• E s c o r r i d o s
• D e r r a m e s
• O x i d a ç ã o
• F a d i g a
• R o t u r a
• S o l t o
• Q u e i m a d u r a
• S u j o
• E m  c u r t o  c i r c u i t o
• C o m  f o l g a
E x e m p l o s  d e  m o d o s  d e  f a l h a  – F M E A  d e  P r o d u t o
• F a l t a  o r i f í c i o
• E s t á  c o m p r i d o
• B o l h a
• S u j o
• E t c .
• D e f o r m a d o
• Q u e b r a d i ç o
• C o r r o í d o
• R o t u r a
• E m p e r r a d o
• C o m  f u g a s
• C u r t o / L a r g o
• C u r t o  C i r c u i t o
• M u i t o  j u s t o / s o l t o
• D e s c o l o r i d o
• E x c ê n t r i c o
• Á s p e r o
• P o r o s o
E x e m p l o s  d e  m o d o s  d e  f a l h a  – F M E A  d e  P r o c e s s o
( 1 1 )  E f e i t o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a                S E V E R I D A D E  ( 1  a  1 0 )
O s  e f e i t o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a  s ã o  d e f i n i d o s  c o m o  a q u e l e s  d e f e i t o s ,  
r e s u l t a n t e s  d o s  m o d o s  d e  f a l h a ,  q u e  s ã o  p e r c e b i d o s  p e l o  c l i e n t e .
E m  g e r a l ,  a  c a d a  m o d o  d e  f a l h a  c o r r e s p o n d e  u m  e f e i t o .  C o n t u d o ,  
p o d e  h a v e r  e x c e p ç õ e s ,  o n d e  u m  m o d o  d e  f a l h a  p r o v o c a  m a i s  d o  q u e  
u m  e f e i t o .
D e s c r e v e r  o  e f e i t o  e m  f u n ç ã o  d a q u i l o  q u e  o  c l i e n t e  p o d e  o b s e r v a r  o u  
e x p e r i m e n t a r ,  c o n s i d e r a n d o  q u e  o  c l i e n t e  p o d e  s e r  i n t e r n o  o u  
e x t e r n o .
O s  e f e i t o s  d e v e m  s e r  e s t a b e l e c i d o s  e m  t e r m o s  d o  s i s t e m a  /  
s u b s i s t e m a  /  c o m p o n e n t e  e s p e c í f i c o  q u e  e s t á  a  s e r  a n a l i s a d o .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 1 1 )  E f e i t o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a  ( c o n t . )
E x i s t e  u m a  r e l a ç ã o  d e  h i e r a r q u i a  e n t r e  c o m p o n e n t e  /  s u b s i s t e m a  /  
s i s t e m a
P o r  e x e m p l o ,  u m a  p a r t e  p o d e  p a r t i r  p o r  f r a c t u r a ,  o  q u e  v a i  c a u s a r  
v i b r a ç ã o  n o  c o n j u n t o ,  r e s u l t a n d o  n u m a  o p e r a ç ã o  i n t e r m i t e n t e  d o  
s i s t e m a .
A  o p e r a ç ã o  i n t e r m i t e n t e  s i g n i f i c a  u m a  q u e d a  d e  d e s e m p e n h o  e  l e v a  à  
i n s a t i s f a ç ã o  d o  c l i e n t e .
T í p i c o s  e f e i t o s  p o t e n c i a i s  d e  f a l h a  s ã o :  r u í d o ,  o p e r a ç ã o  e r r a d a ,  
a s p e c t o  d e s a g r a d á v e l ,  i n s t a b i l i d a d e ,  o p e r a ç ã o  i n t e r m i t e n t e ,  f a l t a  d e  
o p e r a ç ã o ,  o d o r  d e s a g r a d á v e l ,  e t c .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
P a r t i n d o  d o  p r i n c i p i o  q u e  a  f a l h a  a c o n t e c e u  q u a l  é  a  
s u a  c o n s e q u ê n c i a  :
- P a r a  o  c l i e n t e  i n t e r n o / e x t e r n o ?
- P a r a  a  s e g u r a n ç a  d o  c o l a b o r a d o r ?
- P a r a  o s  e q u i p a m e n t o s ?
- P a r a  o  p r o c e s s o ,  p o d e  d e r  c u m p r i d o ?
- P a r a  a  q u a l i d a d e  e s t á  d e n t r o  d e  e s p e c i f i c a ç ã o ?
E f e i t o s  p o t e n c i a i s  d a  f a l h a
• S u c a t a
• R e t r a b a l h o
• D a n o s  n o  c o l a b o r a d o r
• D i m i n u i ç ã o  d e  e f i c i ê n c i a
• D i m i n u i ç ã o  d a  d i s p o n i b i l i d a d e
• E q u i p a m e n t o  d a n i f i c a d o
• P a r a f u s o  e n c a v a l i t a d o
• T o r q u e  i n c o r r e c t o
• R u g o s o
• M a u  a s p e c t o
• C o r r e n t e  d e  a r
• I n o p e r a t i v o
• R u i d o  e x c e s s i v o  p a r a  o  
c o l a b o r a d o r
• V i b r a ç ã o
• D e s a p e r t o
• D e s g a s t e  p r e m a t u r o
• M a n u s e a m e n t o  d i f i c i l
• C h e i r o  d e s a g r a d á v e l
• O p e r a ç ã o  i n t e r m i t e n t e
• I n s t á v e l
• E s f o r ç o  e x c e s s i v o
• E t c .
A P L I C A - S E  T A N T O  A O  C L I E N T E  I N T E R N O  C O M O  A O  E X T E R N O
E x e m p l o s  d e  E f e i t o s  P o t e n c i a i s – F M E A  P r o d u t o
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
( 1 2 ) A  S e v e r i d a d e  (  S  )
É  a  a v a l i a ç ã o  q u e  s e  e f e c t u a  s o b r e  o s  e f e i t o s  p o t e n c i a i s  d a  f a l h a .
S e n d o  m e d i d a  d e  1  a  1 0 ,  r e s e r v a m - s e  o s  v a l o r e s  9  e  o  1 0  
p a r a  s i t u a ç õ e s  e m  q u e  a  s e g u r a n ç a  é  p o s t a  e m  c a u s a .
C o m o  e x e m p l o s  d e  e f e i t o s  d e  f a l h a ,  q u e  é  a  t r a d u ç ã o  
d a  v o z  d o  c l i e n t e  p e r a n t e  u m  p o t e n c i a l  m o d o  d e  f a l h a ,  t e m o s :
o  r u í d o ,  e s f o r ç o  e x c e s s i v o ,  f u n c i o n a m e n t o  i n t e r m i t e n t e ,  e n t r e  o u t r o s .
S u g e r e - s e  o  u s o  d o  c r i t é r i o  q u e  v e m  a  s e g u i r :
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
• M u i t o  a l t a
Q u a n d o  c o m p r o m e t e  a  s e g u r a n ç a  d a  o p e r a ç ã o  o u  e n v o l v e  
i n f r a c ç ã o  a  r e g u l a m e n t o s  g o v e r n a m e n t a i s .
• A l t a
Q u a n d o  p r o v o c a  a l t a  i n s a t i s f a ç ã o  d o  c l i e n t e ,  p o r  e x e m p l o ,  u m  
v e í c u l o  o u  a p a r e l h o  q u e  n ã o  f u n c i o n a ,  s e m  c o m p r o m e t e r  a  
s e g u r a n ç a  o u  i m p l i c a r  i n f r a c ç ã o .
• M o d e r a d a
Q u a n d o  p r o v o c a  a l g u m a  i n s a t i s f a ç ã o ,  d e v i d o  a  p e r d a  d e  
d e s e m p e n h o  o u  m a l  f u n c i o n a m e n t o  d e  p a r t e s  d o  s i s t e m a
• B a i x a
Q u a n d o  p r o v o c a  u m a  l e v e  i n s a t i s f a ç ã o ,  o  c l i e n t e  o b s e r v a  a p e n a s  
u m a  l e v e  d e t e r i o r a ç ã o  o u  p e q u e n a  p e r d a  n o  d e s e m p e n h o .  
• M í n i m a
F a l h a  q u e  a f e c t a  o  d e s e m p e n h o  d o  s i s t e m a ,  e  a  m a i o r i a  d o s  
c l i e n t e s  t a l v e z  n e m  m e s m o  n o t e  a  s u a  o c o r r ê n c i a .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
E f e i t o
S e v e r i d a d e  d o  E f e i t o
C l a s s i f i  -
c a ç ã o
C l i e n t e  o u  u t i l i z a d o r  f i n a l F á b r i c a  /  P r o c e s s o  - C l i e n t e
P e r i g o s o  -
s e m  a v i s o
S e v e r i d a d e  m u i t o  a l t a ,  q u a n d o  o  m o d o  d e  f a l h a  
a f e c t a  a  o p e r a ç ã o  s e g u r a  d o  v e í c u l o  o u  e n v o l v e  n ã o  
- c o n f o r m i d a d e  c o m  u m  r e q u i s i t o  l e g a l ,  s e m  a v i s o .
P o d e  p ô r  e m  r i s c o  o  o p e r a d o r  o u  a  p r ó p r i a  m á q u i n a ,  
s e m  a v i s o
1 0
P e r i g o s o  -
c o m  a v i s o
S e v e r i d a d e  m u i t o  a l t a ,  q u a n d o  o  m o d o  d e  f a l h a  
a f e c t a  a  o p e r a ç ã o  s e g u r a  d o  v e í c u l o  o u  e n v o l v e  n ã o  
c o n f o r m i d a d e  c o m  u m  r e q u i s i t o  l e g a l ,  c o m  a v i s o .
P o d e  p ô r  e m  r i s c o  o  o p e r a d o r  o u  a  p r ó p r i a  m á q u i n a ,  
c o m  a v i s o
9
M u i t o  A l t o
V e í c u l o  /  i t e m  i n o p e r a n t e ,  p e r d a  d e  f u n ç ã o  p r i m á r i a .  
C l i e n t e s  m u i t o  i n s a t i s f e i t o s .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  g r a v e  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  P o d e  t e r  q u e  s e  " s u c a t a r "  1 0 0 %  d o  
p r o d u t o .
8
A l t o
V e í c u l o  /  i t e m  e m  o p e r a ç ã o ,  m a s  c o m  u m  
d e s e m p e n h o  r e d u z i d o .  C l i e n t e  i n s a t i s f e i t o .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  m e n o r  g r a v e  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  P o d e  t e r  q u e  s e  s e l e c c i o n a r  o  p r o d u t o  o u  
u m a  p a r t e  ( m e n o s  d e  1 0 0 % )  e n v i a d a  p a r a  s u c a t a .
7
M o d e r a d o
V e í c u l o  /  i t e m  e m  o p e r a ç ã o ,  m a s  a l g u n s  d o s  i t e n s  d e  
c o n f o r t o  /  r e a l c e  s e m  o p e r a ç ã o .  O  c l i e n t e  s e n t e  
a l g u m  d e s c o n f o r t o .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  m e n o r  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  U m a  p a r t e  d o  p r o d u t o  ( m e n o s  d e  1 0 0 % )  
p o d e  s e r  e n v i a d a  p a r a  s u c a t a  ( s e m  s e l e c ç ã o ) .
6
B a i x o
V e í c u l o  /  i t e m  e m  o p e r a ç ã o ,  m a s  a l g u n s  d o s  i t e n s  d e  
c o n f o r t o  /  r e a l c e  c o m  n í v e l  r e d u z i d o  d e  d e s e m p e n h o .  
O  c l i e n t e  e s t á  a l g o  i n s a t i s f e i t o .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  m e n o r  m e n o r  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  P o d e  t e r  q u e  s e  r e t r a b a l h a r  1 0 0 %  d o  
p r o d u t o .
5
M u i t o  
B a i x o
N ã o  c o n f o r m i d a d e  d e  i t e n s  d e  a c a b a m e n t o  o u  d e  
r e d u ç ã o  d e  r u í d o s .  O  d e f e i t o  é  n o t a d o  p e l a  m a i o r  
p a r t e  d o s  c l i e n t e s  ( m a i s  d e  7 5 % ) .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  m e n o r  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  O  p r o d u t o  p o d e  t e r  q u e  s e r  s e l e c c i o n a d o  e  
u m a  p a r t e  ( m e n o s  d e  1 0 0 % )  p o d e  t e r  q u e  s e  
r e t r a b a l h a r .
4
P e q u e n o
N ã o  c o n f o r m i d a d e  d e  i t e n s  d e  a c a b a m e n t o  o u  d e  
r e d u ç ã o  d e  r u í d o s .  O  d e f e i t o  é  n o t a d o  p o r  5 0 %  d o s  
c l i e n t e s .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  m e n o r  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  O  p r o d u t o  p o d e  t e r  q u e  s e r  s e l e c c i o n a d o  e  
u m a  p a r t e  ( m e n o s  d e  1 0 0 % )  p o d e  t e r  q u e  s e  
r e t r a b a l h a r ,  n a  l i n h a  m a s  n o u t r o  p o s t o  d e  t r a b a l h o .
3
M u i t o  
P e q u e n o
N ã o  c o n f o r m i d a d e  d e  i t e n s  d e  a c a b a m e n t o  o u  d e  
r e d u ç ã o  d e  r u í d o s .  O  d e f e i t o  é  n o t a d o  p o r  c l i e n t e s  
m u i t o  e x i g e n t e s  ( m e n o s  d e  2 5 % ) .
P o d e  p r o v o c a r  u m a  r u p t u r a  m e n o r  n a  l i n h a  d e  
p r o d u ç ã o .  O  p r o d u t o  p o d e  t e r  q u e  s e r  s e l e c c i o n a d o  e  
u m a  p a r t e  ( m e n o s  d e  1 0 0 % )  p o d e  t e r  q u e  s e  
r e t r a b a l h a r ,  n a  l i n h a  m a s  n o  p r ó p r i o  p o s t o  d e  
t r a b a l h o .
2
N e n h u m
S e m  q u a l q u e r  e f e i t o S e m  q u a l q u e r  e f e i t o
1
F M E A  – C l a s s i f i c a ç ã o  d a  S e v e r i d a d e
G r a u d e s e v e r i d a d e – f a c t o r c o r r e s p o n d e n t e à g r a v i d a d e d o e f e i t o
d a f a l h a p o t e n c i a l . A s e v e r i d a d e a p l i c a - s e a p e n a s a o e f e i t o d o
m o d o d e f a l h a .
S e v e r i d a d e  F a c t o r  C r i t é r i o  
E f e i t o  n u l o  1  E f e i t o  n u l o  
E f e i t o  m u i t o  l i g e i r o  2  E f e i t o  m u i t o  l i g e i r o  n o  d e s e m p e n h o  d o  p r o d u t o .  F a l h a  
e s p o r á d i c a  
E f e i t o  l i g e i r o  3  E f e i t o  l i g e i r o  n o  d e s e m p e n h o  d o  p r o d u t o .  F a l h a  d e t e c t a v e l  
E f e i t o  m e n o r  4  E f e i t o  m e n o r  n o  d e s e m p e n h o  d o  p r o d u t o .  N ã o  r e q u e r  
r e p a r a ç ã o  
E f e i t o  m o d e r a d o  5  E f e i t o  m o d e r a d o  n o  d e s e m p e n h o  d o  p r o d u t o .  R e p a r a ç ã o .  
I n s a t i s f a ç ã o  d o  c l i e n t e  
E f e i t o  s i g n i f i c a t i v o  6  D e s e m p e n h o  d e g r a d a d o  d o  p r o d u t o .  F u n c i o n a l i d a d e  
a f e c t a d a .  R e p a r a ç ã o .  
E f e i t o  e l e v a d o  7  D e s e m p e n h o  d o  p r o d u t o  m u i t o  a f e c t a d o .  F u n c i o n a l i d a d e  m t o  
a f e c t a d a .  R e p a r a ç ã o .  
E f e i t o  e x t r e m o  8  P r o d u t o  i n o p e r a c i o n a l .  P r o f u n d a  i n s a t i s f a ç ã o  d o  u t i l i z a d o r .  
E f e i t o  g r a v e  9  P r o d u t o  i n o p e r a c i o n a l .  A v a r i a  p o r  d e g r a d a ç ã o .  C u m p r i m e n t o  
d a s  N o r m a s  e m  v i g o r .  
E f e i t o  a b r u p t o  1 0  P r o d u t o  i n o p e r a c i o n a l .  A v a r i a  r e p e n t i n a .  N ã o  c u m p r i m e n t o  
d a s  N o r m a s  e m  v i g o r .  
F M E A  – C l a s s i f i c a ç ã o  d a  S e v e r i d a d e
( 1 3 )  C l a s s i f i c a ç ã o  ( C l a s s e )
E s t a  c o l u n a  p o d e  s e r  u s a d a  p a r a  c l a s s i f i c a r  q u a l q u e r  c a r a c t e r í s t i c a  d o  
c o m p o n e n t e / s u b s i s t e m a / s i s t e m a  q u e  p o s s a  r e q u e r e r  u m  c o n t r o l o  
e s p e c i a l
E n t r e  a s  p o s s í v e i s  c l a s s i f i c a ç õ e s ,  p o d e m  a p a r e c e r :
• C r í t i c o  p a r a  a  s e g u r a n ç a
• C r í t i c o  p a r a  a  q u a l i d a d e
• A l t e r a d a  a  f u n ç ã o
• A l t e r a d a  a  c o n d i ç ã o  d e  u s o
• I t e n s  n o v o s  ( d e s e n h o / m a t e r i a l )
• E t c .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
D e f i n i ç õ e s :
C a r a c t e r í s t i c a s  c r í t i c a s :  t o d a s  a s  q u e  c o m p r o m e t a m  a  
l e g i s l a ç ã o  e m  v i g o r  o u  s e g u r a n ç a  d o  v e í c u l o  ( G r a v i d a d e  >  8 ) .
C a r a c t e r í s t i c a s  s i g n i f i c a t i v a s :  t o d a s  a s  q u e  c o m p r o m e t a m  
a  s a t i s f a ç ã o  d o  c l i e n t e  e  q u e  n ã o   p o s s a m  s e r  a s s e g u r a d a s  
d e  u m a  f o r m a  c o n t í n u a .
F M E A  – C l a s s i f i c a ç ã o  d e  c a r a c t e r í s t i c a s
( 1 4 )  C a u s a s   P o t e n c i a i s  d e  F a l h a s
E s t a  é  u m a  d a s  e t a p a s  m a i s  i m p o r t a n t e s  d o  e s t u d o ,  o n d e  s e  p r o c u r a  
i d e n t i f i c a r  a  c a u s a  r a i z  d o  p r o b l e m a .  A q u i  e n t r a  t o d o  o  c o n h e c i m e n t o  
t é c n i c o  q u e  a  e q u i p a  t e m  a c u m u l a d o .
A  c a u s a  p o t e n c i a l  d e  f a l h a  p o d e  s e r  e n t e n d i d a  c o m o  u m a  d e f i c i ê n c i a  
n o  p r o j e c t o ,  c u j a  c o n s e q u ê n c i a  é  o  m o d o  d e  f a l h a .
N a  m e d i d a  d o  p o s s í v e l ,  l i s t a - s e  c a d a  c a u s a / m e c a n i s m o  d e  f a l h a  q u e  
p o s s a  s e r  c o n c e b i d o .
A  l i s t a g e m  d e v e  s e r  c o n c i s a  e  c o m p l e t a ,  d e  m o d o  a  f a c i l i t a r  a  
c o r r e c ç ã o / m e l h o r i a .
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
• E s p e c i f i c a ç ã o  i n c o r r e c t a  d e  m a t e r i a l
• V i d a  ú t i l  i n a d e q u a d a
• S o b r e c a r g a  
• L u b r i f i c a ç ã o  i n s u f i c i e n t e
• P r o t e c ç ã o  i n s u f i c i e n t e  a o  a m b i e n t e
• F o r m a  i n c o r r e c t a
• C o r r o í d o  a n t e s  d a  m o n t a g e m
• E r r o  d e  m o n t a g e m
• D e m a s i a d o  q u e n t e
• D e m a s i a d o  f r i o
• T r a t a m e n t o  t é r m i c o  i n c o r r e c t o
• P o r o s i d a d e s
• I n t e r p r e t a ç ã o  e r r a d a  d o  d e s e n h o
• F o r m a ç ã o  d e  f i s s u r a s
• I m p u r e z a s  e x c e s s i v a s  d o  m a t e r i a l
• I n s t r u ç ã o  d e  f a b r i c o  i n c o r r e c t a
• M a r c a s  d e  f e r r a m e n t a
• E t c …
M e c a n i s m o s  d e  f a l h a  t í p i c o s
• F a d i g a ,  e s c o a m e n t o
• D e f o r m a ç ã o  e l á s t i c a
• D e f o r m a ç ã o  l e n t a
• D e s g a s t e ,  c o r r o s ã o
• F u s ã o ,  e t c .
E x e m p l o s  d e  C a u s a s  t í p i c a s  d e  f a l h a s – F M E A  P r o d u t o
• E r r o  d e  m o n t a g e m
• S i s t e m a  d e  c o n t r o l o  i n a d e q u a d o
• F e r r a m e n t a  i n a d e q u a d a
• E m b a l a g e m  i n a d e q u a d a
• F e r r a m e n t a  c o m  d e s g a s t e  o u  p a r t i d a
• F a l t a  d e  l u b r i f i c a ç ã o  o u  i n a d e q u a d a
• V e n t i l a ç ã o  i n a d e q u a d a
• C a l i b r a ç ã o  i m p r e c i s a
• C o r r e n t e / T e m p o / p r e s s ã o  d e  s o l d a d u r a  i n c o r r e c t a s
• T r a t a m e n t o  t é r m i c o  i n c o r r e c t o
• P r e p a r a ç ã o  i n c o r r e c t a  d a  f e r r a m e n t a
• A c a b a m e n t o  s u p e r f i c i a l  i n c o r r e c t o
• F o r a  d o s  l i m i t e s  d e  t o l e r â n c i a
• S o b r e c a r g a
• E t c …
E x e m p l o s  d e  C a u s a s  t í p i c a s  d e  f a l h a s – F M E A  P r o c e s s o
( 1 5 )  O c o r r ê n c i a  ( O )
É  a  a v a l i a ç ã o  q u e  s e  e f e c t u a  à s  c a u s a s  e s p e c í f i c a s .  
A v a l i a  a  f r e q u ê n c i a  c o m  q u e  o  m o d o  d e  f a l h a  o c o r r e  e m  f u n ç ã o  
d e s s a  c a u s a .
S e n d o  q u a n t i f i c a d a  d e  1  a  1 0 ,  a  a v a l i a ç ã o  é  m a i s  r i g o r o s a  s e  
f o r e m  u t i l i z a d o s  m é t o d o s  e s t a t í s t i c o s .
C o m o  e x e m p l o s  d e  c a u s a s  t e m o s :
- M á  s o l d a d u r a ,  
- L u b r i f i c a ç ã o  i n s u f i c i e n t e ,  
- E m b a l a g e m  i n a d e q u a d a ,  e t c .  
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 1 5 )  O c o r r ê n c i a  ( O )
P a r a  r e d u z i r  a  p r o b a b i l i d a d e  d e  o c o r r ê n c i a ,  n o r m a l m e n t e  é  n e c e s s á r i o  q u e  
s e  f a ç a m  a l t e r a ç õ e s  n o  p r o j e c t o .
P a r a  f a z e r  e s s a  a v a l i a ç ã o ,  s e r ã o  p e r t i n e n t e s  a s  s e g u i n t e s  p e r g u n t a s :
- Q u a l  é  a  e x p e r i ê n c i a  d e  c a m p o  c o m  c o m p o n e n t e s  o u  
s u b s i s t e m a s  s i m i l a r e s ?
- Q u e  n í v e l  d e  a l t e r a ç õ e s  n o  c o m p o n e n t e / s u b s i s t e m a  s e r á  
n e c e s s á r i o  f a z e r  c o m p a r a n d o  c o m  a  v e r s ã o  a n t e r i o r ?
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
( 1 5 )  O c o r r ê n c i a  ( O )  c o n t .
• T r a t a - s e  d e  u m  c o m p o n e n t e  t o t a l m e n t e  d i f e r e n t e  o u  
c o m p l e t a m e n t e  n o v o ?
• M u d o u  a  a p l i c a ç ã o  p a r a  o  c o m p o n e n t e ?
• M u d a r a m  a s  c o n d i ç õ e s  d e  u t i l i z a ç ã o ?
• F o i  f e i t a  u m a  a n á l i s e  d e  e n g e n h a r i a  ( n u m é r i c a / e x p e r i m e n t a l )  p a r a  
e s t i m a r  a  t a x a  d e  f a l h a ?
O  c r i t é r i o  u s a d o  n a  d e f i n i ç ã o  d a  e s c a l a  d e v e  s e r  c o n s i s t e n t e ,  p a r a  
a s s e g u r a r  c o n t i n u i d a d e  n o s  e s t u d o s
A  e s c a l a  r e l a c i o n a - s e  c o m  a  t a x a  d e  f a l h a s ,  m a s  n ã o  é  d i r e c t a m e n t e  
p r o p o r c i o n a l  a  e s t a  ú l t i m a
S u g e r e - s e  o  u s o  d o  c r i t é r i o  q u e  v e m  a  s e g u i r :
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
P r o b a b i l i d a d e  d a  
F a l h a
T a x a s  d e  F a l h a C l a s s i f i c a ç ã o
M u i t o  A l t a :  F a l h a  
i n e v i t á v e l
>  1 0 0  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 1 0
5 0  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 9
A l t a :  N o r m a l m e n t e  
a s s o c i a d a  a  
p r o c e s s o s  
p a r e c i d o s  q u e  j á  
f a l h a r a m  
a n t e r i o r m e n t e .
2 0  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 8
1 0  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 7
M o d e r a d a :  F a l h a s  
O c a s i o n a i s
5  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 6
2  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 5
1  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 4
B a i x a :  F a l h a s  
r e l a t i v a m e n t e  
B a i x a s
0 . 5  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 3
0 . 1  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 2
R e m o t a :  F a l h a  
i m p r o v á v e l . O u  
f a l h a s  p o u c o  
p r o v á v e i s
M e n o s  q u e  0 . 0 1  f a l h a s  p o r  c a d a  1 0 0 0  p e ç a s 1
F M E A  – C l a s s i f i c a ç ã o  d a  O c o r r ê n c i a
O n í v e l d e o c o r r ê n c i a s – f a c t o r c o r r e s p o n d e n t e à p r o b a b i l i d a d e
d e u m d a d o e f e i t o o c o r r e r d a d a a e x i s t ê n c i a d e u m a f a l h a p o t e n c i a l
c o n h e c i d a .
P r o b .  d e  
O c o r r ê n c i a  
F a c t o r  C p k  P r o b a b i l i d a d e  
D e  f a l h a  
C r i t é r i o  
Q u a s e  i m p o s s i v e l  1  
≥  1 . 6 7  
1  e m  1 . 5  1 0
6
 F a l h a  i m p r o v a v e l .  P r o c e s s o  s e m  
f a l h a s  
R e m o t a  2  
≥  1 . 5 0  
1  e m  1 . 5  1 0
5
 N ú m e r o  r e m o t o  d e  f a l h a s  
M u i t o  l i g e i r a  3  
≥  1 . 3 3  
1  e m  1 . 5  1 0
4
 P r o b a b i l i d a d e  m u i t o  b a i x a  d e  f a l h a s  
L i g e i r a  4  
≥  1 . 1 7  
1  e m  2  1 0
3
 P r o b a b i l i d a d e  b a i x a  d e  f a l h a s  
B a i x a  5  
≥  1 . 0 0  
1  e m  4 0 0  P r o b a b i l i d a d e  o c a s i o n a l  d e  f a l h a  
M é d i a  6  
≥  0 . 8 3  
1  e m  8 0  P r o b a b i l i d a d e  o c a s i o n a l  d e  f a l h a  
A c i m a  d a  m é d i a  7  
≥  0 . 6 7  
1  e m  2 0  P r o b a b i l i d a d e  m o d e r a d a  d e  f a l h a  
A l t a  8  
≥  0 . 5 1  
1  e m  8  P r o b a b i l i d a d e  f r e q u e n t e  d e  f a l h a  
M u i t o  a l t a  9  
≥  0 . 3 3  
1  e m  3  P r o b a b i l i d a d e  a l t a  d e  f a l h a  
Q u a s e  c e r t a  1 0  <  0 . 3 3  > 1  e m  3  P r o b a b i l i d a d e  q u a s e  c e r t a  d e  f a l h a .  A  
H i s t ó r i a  d e p r o c e s s o s  
s i m i l a r e s m o s t r a m  m u i t a s  f a l h a s .  
F M E A  – C l a s s i f i c a ç ã o  d a  O c o r r ê n c i a
D e f i n i ç ã o  O p e r a t i v a
- M e c a n i s m o s  /  c o n t r o l o  /  t e s t e s  q u e  P r e v i n e m o  
a p a r e c i m e n t o  d a  c a u s a  d o  m o d o  d e  f a l h a  o u  D e t e c t a m o  
m o d o  d e  f a l h a  o u  a  c a u s a ,  c a s o  o c o r r a m ;
- C o n t r o l o  d e  P r o c e s s o  - p r e v i n e  o u  d e t e c t a o  m o d o  d e  
f a l h a  a n t e s  d a  p e ç a  o u  p r o d u t o  s a i r  d a s  i n s t a l a ç õ e s .
C o n t r o l o  d o  p r o c e s s o
C o n t r o I o e  c l a s s i f i c a ç ã o  d a  O c o r r ê n c i a
E n t ã o ,  o  p r ó x i m o  p a s s o  n o  F M E A  é :
1 ) A n a l i s a r  o  c o n t r o l o  p r e v i s t o  p a r a  o  p r o c e s s o  e m  d i s c u s s ã o ;
2 )   C o m p r e e n d e r  o  p o t e n c i a l  d e s t e  c o n t r o l o  p a r a  d e t e c t a r a s  c a u s a s  o u  
o s  m o d o s  d e  f a l h a .
U m  b o m  c o n t r o l o  p r e v i n e  o u  d e t e c t a a s  c a u s a s  o u  o s  m o d o s  d e  f a l h a :
— t ã o  c e d o  q u a n t o  p o s s í v e l
— t ã o  c l a r a m e n t e  q u a n t o  p o s s í v e l
— u t i l i z a n d o  m é t o d o s  c o m p r o v a d o s
C o n t r o l o  d o  p r o c e s s o
C o n t r o l o  d e  P r o c e s s o
O  C o n t r o l o  d e  P r o c e s s o  c o n s i s t e  e m  t e s t e s  e / o u  a n á l i s e s  q u e  d e t e c t a m  c a u s a s  
o u  m o d o s  d e  f a l h a  d u r a n t e  a s  f a s e s  d e  p l a n e a m e n t o  d o  p r o c e s s o  o u  m e s m o  
d u r a n t e  a  p r o d u ç ã o .
O  C o n t r o l o  d e  P r o c e s s o  p o d e  e x i s t i r  n a  o p e r a ç ã o  e s p e c í f i c a  o u  n u m a  o p e r a ç ã o  
s u b s e q u e n t e .
3  t i p o s  d e  c o n t r o l o  d e  p r o c e s s o :
- 1 )  P r e v i n e m  a  o c o r r ê n c i a  d a  C A U S A
- 2 )  D e t e c t a m  a s  c a u s a s ,  l e v a n d o  à  I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s  c o r r e c t i v a s
- 3 )  D e t e c t a m  o s  m o d o s  d e  f a l h a ,  l e v a n d o  à  i m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s            
c o r r e c t i v a s
O  c o n t r o l o  d e  p r o c e s s o  d e v e r i a  b a s e a r - s e  e m  F A C T O R E S  D O M I N A N T E S  D O  
P R O C E S S O
O s  f a c t o r e s  d o m i n a n t e s  d o  p r o c e s s o  s ã o  o s  e l e m e n t o s  q u e  o r i g i n a m  
V A R I A Ç Õ E S  S I G N I F I C A T I V A S d o  p r o c e s s o
C o n t r o l o  d o  p r o c e s s o
A  m a i o r  p a r t e  d o s  p r o c e s s o s  t e m ,  p e l o  m e n o s ,  u m a  o u  d u a s  
f o n t e s  d o m i n a n t e s  d e  v a r i a ç ã o :
- S e t - U p s
- M á q u i n a  
- O p e r a d o r
- C o m p o n e n t e  o u  m a t e r i a l
- F e r r a m e n t a s
- M a n u t e n ç ã o  p r e v e n t i v a
- G a l g a s !  G a b a r i t o s  d e  c o n t r o l o  
- A m b i e n t e
O  c o n t r o l o  d e v e  s e m p r e  c o n c e n t r a r - s e  n a s  f o n t e s  d o m i n a n t e s  
d e  v a r i a ç ã o !
C o n t r o l o  d o  p r o c e s s o  – F a c t o r e s  D o m i n a n t e s  d o  P r o c e s s o
- A j u d a s  v i s u a i s
- F o l h a  d e  e s p e c i f i c a ç ã o  d o  p o s t o  d e            
t r a b a l h o
- C h e c k - l i s t
- S e n s o r e s
- B a r r e i r a s  l u m i n o s a s
- F o l h a  d e  p r o c e s s o
- C ó d i g o  d e  b a r r a s
- M a r c a ç õ e s  c o m  m a r c a d o r e s
- G a l g a s
- E t c .
C o n t r o l o  d o  p r o c e s s o  - E x e m p l o s
( 1 6  ) D e t e c ç ã o  (  D  )
É  a  a v a l i a ç ã o  q u e  s e  e f e c t u a  s o b r e  o s c o n t r o l o  d o  p r o c e s s o  q u e  d e t e c t a
a s  p o s s í v e i s  c a u s a s ,  q u e  m a i s  t a r d e  s e  m a n i f e s t a m  c o m o  m o d o s  d e  f a l h a s .
À  s e m e l h a n ç a  d a s  a v a l i a ç õ e s  a n t e r i o r e s  é  t a m b é m  m e d i d a  d e  0  a  1 0 .
D e t e c ç ã o  F a c t o r  C r i t é r i o :  T é c n i c a  d e  a v a l i a ç ã o  p r o j e c t o  
Q u a s e  c e r t a  1  A  m a i s  a l t a  e f i c i e n c i a  e m  t o d o s  o s  c a m p o s  e m  
a n á l i s e  
M u i t o  a l t a  2  M u i t o  a l t a  e f i c i e n t e  
A l t a  3  A l t a  e f i c i ê n c i a  
M o d e r a d a m e n t e  
a l t a  
4  E f i c i ê n c i a  m o d e r a d a m e n t e  a l t a  
M é d i a   5  E f i c i ê n c i a  m é d i a  
B a i x a  6  P o u c a  e f i c i e n c i a  
L i g e i r a  7  M u i t o  p o u c a  e f i c i e n c i a  
M u i t o  l i g e i r a  8  P o u c a  e f i c i e n c i a  e m  t o d o s  o s  c a m p o s  e m  a n á l i s e  
R e m o t a  9  E f i c i e n c i a  d e s c o n h e c i d a  
Q u a s e  i m p o s s i v e l  1 0  A v a l i a ç ã o  p r o j e c t o  i n e x i s t e n t e  o u  n ã o  p l a n e a d a  
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
P o k a -
Y o k e
G i g s
C o n t r o l o  
V i s u a l
D e t e c ç ã o C r i t é r i o
1 2 3
M é t o d o s  d e  D e t e c ç ã o
C l a s s i f i c a ç
ã o
Q u a s e  
i m p o s s í v e l
C e r t e z a  a b s o l u t a  d e  n ã o  
d e t e c ç ã o
X
N ã o  c o n s e g u e  d e t e c t a r  o u  n ã o  é  v e r i f i c a d o
1 0
M u i t o  r e m o t o
O s  c o n t r o l o s  p r o v a v e l m e n t e  
n ã o  d e t e c t a m
X
O  c o n t r o l o  f a z - s e  c o m  v e r i f i c a ç õ e s  i n d i r e c t a s  o u  
a l e a t ó r i a s
9
R e m o t o
O s  c o n t r o l o s  t ê m  u m a  f r a c a  
h i p ó t e s e  d e  d e t e c ç ã o
X
O  c o n t r o l o  f a z - s e  a p e n a s  c o m  i n s p e c ç ã o  v i s u a l
8
M u i t o  B a i x o
X
O  c o n t r o l o  f a z - s e  c o m  i n s p e c ç ã o  v i s u a l  d u p l a
7
B a i x o
O s  c o n t r o l o s  p o d e m  d e t e c t a r
X X
O  c o n t r o l o  f a z - s e  c o m  m é t o d o s  e s t a t í s t i c o s ,  t a l  
c o m o  S P C  ( S t a t i s t i c a l  P r o c e s s  C o n t r o l )
6
M o d e r a d o
X
O  c o n t r o l o  f a z - s e  c o m  b a s e  e m  m e d i ç ã o  p o r  
v a r i á v e i s  d e p o i s  d a  e s t a ç ã o ,  O U  " P a s s a  /  N ã o  
P a s s a "  r e a l i z a d o  a  1 0 0 %  d e p o i s  d a  e s t a ç ã o
5
M o d e r a d a -
m e n t e  A l t o
O s  c o n t r o l o s  t ê m  u m a  b o a  
h i p ó t e s e  d e  d e t e c ç ã o
X X
D e t e c ç ã o  d e  e r r o s  e m  e s t a ç õ e s  s u b s e q u e n t e s  
O U  m e d i ç õ e s  p o r  v a r i á v e i s  r e a l i z a d a s  a o s  
S e t u p s  e  à  1 ª  P e ç a  ( a p e n a s  p a r a  c a u s a s  d e  
S e t u p )  
4
A l t o
X X
D e t e c ç ã o  d e  e r r o s  n a  p r ó p r i a  e s t a ç ã o ,  O U  
d e t e c ç ã o  d e  e r r o s  e m  o p e r a ç õ e s  s u b s e q u e n t e s  
c o m  n í v e i s  m ú l t i p l o s  d e  a c e i t a ç ã o .  N ã o  p o d e  
a c e i t a r  u m a  p e ç a  d i s c r e p a n t e
3
M u i t o  A l t o
O s  c o n t r o l o s  q u a s e  d e  
c e r t e z a  q u e  d e t e c t a m
X X
D e t e c ç ã o  d e  e r r o s  n a  p r ó p r i a  e s t a ç ã o  ( m e d i ç ã o  
a u t o m á t i c a  p o r  v a r i á v e i s )  c o m  p a r a g e m  
a u t o m á t i c a  d a  m á q u i n a .  N ã o  p a s s a  u m a  p e ç a  
d i s c r e p a n t e
2
M u i t o  A l t o
O s  c o n t r o l o s  d e  c e r t e z a  q u e  
d e t e c t a m
X
P e ç a s  d i s c r e p a n t e s  n ã o  p o d e m  s e r  f e i t a s  
p o r q u e  o  i t e m  t e m  u m  d i s p o s i t i v o  à  p r o v a  d e  
f a l h a s
1
M é t o d o s  d e  D e t e c ç ã o
T a b e l a  d o  F M E A  - P r e e n c h i m e n t o
- O  r i s c o  é  i n e v i t á v e l  e m  q u a l q u e r  s i s t e m a ,  d e s e n h o
o u  p r o c e s s o .
- O  F M E A a j u d a  a  i d e n t i f i c a r  r i s c o s   e  a  m i n i m i z a r  
o s  s e u s  p o t e n c i a i s  i m p a c t o s .
C o m p r e e n s ã o  e  c á l c u l o  d e  r i s c o
O  N ú m e r o  d e  P r i o r i d a d e  d e  R i s c o  ( N P R )  é  o  p r o d u t o  e n t r e :
- S e v e r i d a d e  X O c o r r ê n c i a  X D e t e c ç ã o
N P R  =  S  x  O  x  D
- G e r a l m e n t e  o s  N P R ´ s s ã o  o r d e n a d o s  p o r  o r d e m  d e  g r a n d e z a
d e c r e s c e n t e  p a r a  u m a  m e l h o r  v i s u a l i z a ç ã o  d a s  p r i o r i d a d e s ,
n o  p a s s o  s e g u i n t e  – p l a n e a m e n t o  d e  a c ç õ e s .
N ú m e r o  d e  P r i o r i d a d e  d e  R i s c o
P a d r õ e s  e s p e c i a i s  d e  r i s c o  n e c e s s i t a m  d e  u m a  a t e n ç ã o  
e s p e c i a l :
- V a l o r e s  d o  N P R  ( S x O x D ) m a i o r e s  d o  q u e  1 0 0
- Q u a l q u e r  N P R c o m  S e v e r i d a d e  9  o u  1 0  e  O c o r r ê n c i a  o u  
D e t e c ç ã o  m a i o r e s  q u e  1 .
- Q u a l q u e r  c o m b i n a ç ã o  d a  S e v e r i d a d e  e n t r e  5  a  8  e  O c o r r ê n c i a  
m a i o r  d o  q u e  3 ( t a m b é m  d e t e c ç ã o  > 4 ) .
- Q u a n d o  „ O “  e  „ D “  f o r e m  s u p e r i o r e s  a  1  e m  s i m u l t â n e o ,  e s t a m o s  
e m  p r e s e n ç a  d e  p o t e n c i a i s  f a l h a s  c r í t i c a s .
E s t a s  s i t u a ç õ e s  e x i g e m  P L A N O S  D E  A C Ç Ã O  E S P E C I F I C O S  p a r a  
a  r e d u ç ã o  d o s  r i s c o s
E s t a s  s i t u a ç õ e s  d e v e m  s e r  c l a r a m e n t e  a s s i n a l a d a s  e  d e v e r ã o  
s e r  a s  p r i m e i r a s  a  t e r  a t e n ç ã o  n o  p l a n e a m e n t o  d e  a c ç õ e s .  
P a d r õ e s  d e  R i s c o
A v a l i a ç ã o  A f i r m a ç ã o  d a  f a l h a  M e d i d a s  
O  S  D   
1  1  1  C a s o  i d e a l  ( O b j e c t i v o )  
N ã o  
1  1  1 0  D o m í n i o  s e g u r o  
N ã o  
1  1 0  1  F a l h a  n ã o  c h e g a  a o  c l i e n t e  
N ã o  
1  1 0  1 0  F a l h a  p o d e  c h e g a r  a o  c l i e n t e  
S i m  
1 0  1  1  F a l h a  r e p e t i t i v a ,  d e t e c ç ã o  c e r t a ,  m a s  c u s t a  d i n h e i r o  
S i m  
1 0  1  1 0  F a l h a  r e p e t i t i v a ,  p o d e  c h e g a r  a o  c l i e n t e  
S i m  
1 0  1 0  1  F a l h a  r e p e t i t i v a  c o m  g r a n d e  i m p a c t o   
S i m  
1 0  1 0  1 0  “ A q u i  e s t á  q u a l q u e r  c o i s a  e r r a d a ! ! ! “  
S i m  
O r i e n t a ç ã o  p a r a  a  n e c e s s i d a d e  d e  m e d i d a s
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
• A n e x o s
Q u a l  é  a  m e l h o r  e s t r a t é g i a  ?
C e n á r i o : S ó  u m  v a l o r  p o d e  s e r  r e d u z i d o  p a r a  1 ,
p a r a  o b t e r  u m  N P R  d e  6 4 .
C o m o  p r o c e d e r ?
S  O  D
8   8   8    =  5 1 2
1   8   8    =    6 4      R e d u ç ã o  d a  a v a l i a ç ã o  d a  s e v e r i d a d e ?
8   1   8    =    6 4      R e d u ç ã o  d a  a v a l i a ç ã o  d e  o c o r r ê n c i a ?
8   8   1    =    6 4      R e d u ç ã o  d a  a v a l i a ç ã o  d e  d e t e c ç ã o ?
R e d u ç ã o  d o  N P R
D e s e n v o l v i m e n t o  d e  P l a n o s  d e  A c ç ã o
- M u i t o  m a i s  p r o - a c t i v o  q u e  a  m e l h o r i a  d a  c a p a c i d a d e  d e  d e t e c ç ã o
- S ó  é  p o s s i v e l  a t r a v é s  d e  a l t e r a ç ã o  d a   c o n c e p ç ã o  
( E x :  S i s t e m a s  r e d u n t a n t e s )
S O D
R e d u ç ã o  d a  a v a l i a ç ã o  d a  S e v e r i d a d e
=  
R e d u ç ã o  d e  p e r d a s  s i g n i f i c a t i v a s
D e s e n v o l v i m e n t o  d e  P l a n o s  d e  A c ç ã o
- M a i s  p r o - a c t i v o  d o  q u e  m e l h o r a r  a  a v a l i a ç ã o  d e  d e t e c ç ã o
- S ã o  n e c e s s á r i a s  a l t e r a ç õ e s  d e  c o n c e p ç ã o  e  p r o c e s s o .
S          O D
R e d u ç ã o  d a  a v a l i a ç ã o  d e  o c o r r ê n c i a
=  
R e d u ç ã o  d a  O c o r r ê n c i a  d a s  c a u s a s
D e s e n v o l v i m e n t o  d e  P l a n o s  d e  A c ç ã o
R e d u ç ã o  d a  a v a l i a ç ã o  d e  d e t e c ç ã o
=  
A u m e n t a r  a  p r o b a b i l i d a d e  d e  D e t e c ç ã o
- N ã o  m e l h o r a  a  q u a l i d a d e  d o  p r o d u t o
- G e r a l m e n t e  c o m  c u s t o  e l e v a d o ,  r e a c t i v o  e  s ó  r e d u z  o  r i s c o
- P o r  e x e m p l o  o  a u m e n t o  d a  f r e q u ê n c i a  d e  i n s p e c ç ã o  d e v i a  s e r v i r  
s ó  c o m o  ú l t i m a  s o l u ç ã o  
S           O            D
D e s e n v o l v i m e n t o  d e  P l a n o s  d e  A c ç ã o
• C o n c e p ç ã o  o u  a l t e r a ç ã o  d o  p r o c e s s o  p a r a :
- E l i m i n a ç ã o  d a s  c a u s a s  d a s  f a l h a s  o u  s e p a r a ç ã o  d e  c a u s a  e  
c o n s e q u ê n c i a
- E l i m i n a ç ã o  o u  r e d u ç ã o  d o  s i g n i f i c a d o  d a s  f a l h a s
P o r  e x e m p l o :
• A l t e r a ç ã o  d o s  p a r â m e t r o s  ( T e m p o ,  t e m p e r a t u r a ,  e t c . … )
• A u m e n t o  d a  r e d u n d â n c i a / a d i c i o n a r  p a s s o s  d e  p r o c e s s o s
• A l t e r a ç ã o  d a s  e n t r a d a s  n o  p r o c e s s o  ( M a t e r i a l ,  p e ç a s ,  e t c . )
• I m p l e m e n t a ç ã o  d e  c o n t r o l o  d e  f a l h a s  ( P o k a - Y o k e )
• R e d u ç ã o  d e  m a n u s e a m e n t o
E s t r a t é g i a s  p a r a  a  r e d u ç ã o  d o  r i s c o
• A l t e r a ç ã o  d o  p r o d u t o / p r o c e s s o  p a r a :
- S i m p l i f i c a ç ã o  d a  d e t e c ç ã o  d e  f a l h a s
- D e t e c ç ã o  d a  c a u s a  d a  f a l h a
P o r  e x e m p l o :
• A l t e r a ç ã o  d o  p r o c e s s o  d e  t e s t e  e  v e r i f i c a ç ã o
• M e l h o r i a  d o s  s i s t e m a s  d e  a v i s o  o u  f e e d b a c k  d e  f a l h a s  
• A d i c i o n a r  c i r c u i t o s  d e  s e n s o r e s / f e e d b a c k
• A u m e n t o  d o  v o l u m e  d e  a m o s t r a s
E s t r a t é g i a s  p a r a  a  r e d u ç ã o  d o  r i s c o
P a r a a s f a l h a s p o t e n c i a i s o n d e o r i s c o d e f a l h a é c o n s i d e r a d o
d e m a s i a d a m e n t e e l e v a d o , s ã o i n t r o d u z i d a s a c ç õ e s d e m o d o a
e l i m i n a r , r e d u z i r o u c o n t r o l a r a f a l h a e m q u e s t ã o .
A s  a c ç õ e s  c o r r e c t i v a s  u t i l i z a d a s  d e s t i n a m - s e ,  s e q u e n c i a l m e n t e ,  a  
f o c a r - s e  n a  e l i m i n a ç ã o  d a s  c a u s a s  p o t e n c i a i s ,  e l i m i n a ç ã o  d o s  
m o d o s  d e  f a l h a ,  r e d u ç ã o  d o s  e f e i t o s  d e s t a s ,  o u ,  c o m o  ú l t i m o  
r e c u r s o ,  a u m e n t a r  o  n í v e l  d e  d e t e c ç ã o .
S e l e c ç ã o  e  i m p l e m e n t a ç ã o  d a s  a c ç õ e s  c o r r e c t i v a s
É i m p o r t a n t e q u e o s F M E A ’ s s e j a m a c t u a l i z a d o s d e a c o r d o c o m a s
n o v a s e x p e r i ê n c i a s c o m o p r o d u t o o u c o m o p r o c e s s o . O s F M E A ’ s
d e v e m s e r r e v i s t o s s e m p r e q u e o p r o d u t o s o f r a a l t e r a ç õ e s , n o c a s o d e
e x i s t i r e m a l t e r a ç õ e s n o p r o c e s s o .
O b s e r v a ç ã o  e  a p r e n d i z a g e m
O  F M E A  É  U M A  F E R R A M E N T A  
D I N Â M I C A
O s m o d o s d e f a l h a e a n á l i s e d o s s e u s e f e i t o s s ã o r e g i s t a d o s n u m a
t a b e l a . E s t e f o r m a t o r e g i s t a o r e s u l t a d o d a a n á l i s e i n i c i a l e o s e f e i t o s
d a s a c ç õ e s p o s t e r i o r e s .
É p o s t e r i o r m e n t e a c t u a l i z a d a p a r a r e f l e c t i r a e x p e r i ê n c i a a d q u i r i d a
a p ó s e n t r a r e m s e r v i ç o .
F o r n e c e a p o s s i b i l i d a d e d e a r m a z e n a r e d i s p o n i b i l i z a r d a d o s
r e l a t i v o s à s f a l h a s p o t e n c i a i s d o p r o c e s s o o u p r o d u t o d u r a n t e a s u a
v i d a .
O s u p o r t e f í s i c o d o F M E A p o d e s e r e m p a p e l o u i n f o r m á t i c o .
D o c u m e n t a ç ã o  d o  p r o c e s s o
C o n t e ú d o s
• H i s t ó r i c o  e  n o r m a l i z a ç ã o
• C o n c e i t o  d e  F M E A
• E q u i p a s  d e  F M E A
• F e r r a m e n t a s  d e  a p o i o
• P a s s o s  d o  F M E A
• T a b e l a  d o  F M E A
- Í n d i c e  d e  S e v e r i d a d e
- Í n d i c e  d e  O c o r r ê n c i a
- Í n d i c e  d e  D e t e c ç ã o
- C á l c u l o  d o  N P R
• E s t r a t é g i a s  p a r a  r e d u ç ã o  d e  r i s c o s
• R e s u m o
- A c t u a l i z a ç ã o
- V a n t a g e n s
- D i f i c u l d a d e s  t í p i c a s
- P l a n o s  d e  a c ç ã o
- I m p l e m e n t a ç ã o  d e  a c ç õ e s
• A n e x o s
• P a r a  n o v o s  p r o d u t o s
- P l a n e a m e n t o  p r é v i o  d a  q u a l i d a d e  d o  p r o d u t o
• N a  a l t e r a ç ã o  o u  r e t r a b a l h o  d e  e l e m e n t o s  d o  p r o d u t o
• N a  a l t e r a ç ã o  o u  r e t r a b a l h o  d e  e l e m e n t o s  d e  p r o c e s s o
• P a r a  p r o b l e m a s  v i s í v e i s  d e  q u a l i d a d e
M a n t e r  F M E A s  a c t u a l i z a d a s
• F M E A é  u m  m é t o d o  p r ó - a c t i v o
• F M E A n ã o  é  u m  c u s t o  m a s  a n t e s  u m  i n v e s t i m e n t o
• F M E A s r e a l i z a d o s  d e  f o r m a  c o r r e c t a  s ã o  s i n ó n i m o  d e :
• S a t i s f a ç ã o  d o  c l i e n t e
• C u s t o s  d a s  f a l h a s  r e d u z i d o s
A s  v a n t a g e n s  d o  F M E A
• F M E A s b e m  e l a b o r a d o s  r e s u l t a m  e m :
a ) I d e n t i f i c a ç ã o  a n t e c i p a d a  d e  t o d o s  o s  r i s c o s ;
b ) I m p l e m e n t a ç ã o  d e  m e d i d a s  a d e q u a d a s ;
c ) R e d u ç ã o  d e  f a l h a s  /  a u m e n t o  d a  f i a b i l i d a d e ;
d ) R e d u ç ã o  d o  r e t r a b a l h o  e  c u s t o s  d e  p r o d u ç ã o ;
e ) R e d u ç ã o  d o s  c u s t o s  d e  g a r a n t i a ;
f ) E s f o r ç o  r e d u z i d o  n a  v e r i f i c a ç ã o  e  r e g u l a m e n t a ç ã o  d e  p r o c e s s o s ;
g ) C o n h e c i m e n t o s  s o b r e  o  p r o c e s s o  e  p r o d u t o  f i c a m  d o c u m e n t a d o s  e  
a r q u i v a d o s  p a r a  a  e m p r e s a ;
h ) H i e r a r q u i a  d e  m e d i d a s  d e  m e l h o r i a  p a r a  p r o d u t o s  e  p r o c e s s o s ;
i ) A j u d a  a  e n g e n h a r i a  n a  r e s o l u ç ã o  a c t i v a d e  p r o b l e m a s .
A s  v a n t a g e n s  d o  F M E A
• M á  c o m p o s i ç ã o  d a  E q u i p a
- N ã o  é  m u l t i d i s c i p l i n a r
- P o u c o s  c o n h e c i m e n t o s  d a  m e t o d o l o g i a  F M E A
- N e n h u n s  n í v e i s  h i e r á r q u i c o s  /  á r e a s   d i f e r e n t e s
- P o u c a  e x p e r i ê n c i a  /  c o n h e c i m e n t o s  d o  p r o d u t o / p r o c e s s o
• D i s c u s s õ e s  b a s e a d a s  e m  o p i n i õ e s  e m  v e z  d e  f a c t o s
• F a l t a  d e  a p o i o  p o r  p a r t e  d a  h i e r a r q u i a
• P o u c o  t e m p o  p a r a  r e u n i õ e s  d e  e q u i p a
• F a l t a  d e  e n t u s i a s m o  /  m o t i v a ç ã o  d a  e q u i p a
• T e a m  l e a d e r d e v e  t e r  u m  p a p e l  m u i t o  a c t i v o
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Diagrama de Fluxo: Responsabilidades: Comentários: Referências:
(Flowchart) (Responsibilities) (Comments) (References)
Manual de instruções
FMEA (QS 9000)




Aprovação (Approval): Carimbo (Stamp):
FMEA de Processo
Processos afectados / Campo de Aplicação






Sistema de Gestão da Qualidade
(Quality Management System)
Norma/Requisito (Standard/Requirement):
Membros da Equipa (Team Members):








Sistema de Gestão Ambiental
(Environmental Management System)
Norma/Requisito (Standard/Requirement):
Objectivo / Aplicação do Documento (Objective / Document Application):
Analisar um processo em relação às caracteristicas de projecto do produto para assegurar que o produto resultante do 
processo cumpra com as necessidades e expectativas do cliente. As caracteristicas do produto e parâmetros do processo, 
identificados como significativos serão dados de partida para o plano de controlo. Revisão indicada por:   »
(Revision be indicated by)
GESTÃO SIST. QUAL.
GESTÃO REC. HUM.
GESTÃO INFR. E 
ALTERAÇÕES PRODUTO
A A A ACONSTRUÇÃO VEÍCULOS:
VOLKSWAGEN
A u toeuro pa
D IS PO S E o f C o p ie s
( Bla c k S tam p ed ) b y
R ET AI N Re c o rd Co py
( Re d Sta mp e d ) u n ti l
ERM M S ch e du le Num b e r
S + 20
VW - 2
» 1 - Sempre que uma alteração de produto seja descrita numa PFS (Product
Feasibility Study), a necessidade de efectuar o FMEA é avaliada pelo Planeamento do
P.A.I.. É criada uma equipa de trabalho para efectuar o FMEA, em que é analisada
informação de cada uma das áreas representadas:
* Engenharia de Produto: Novas peças a introduzir ou peças modificadas,
especificação de produto, testes de Engenharia e respectiva documentação de base.
Por ex: anteriores FMEA's feitos pela casa mãe.
Nota: as características críticas estão definidas nas TLD's e documentos de
Homologação.
Definições:
Características críticas: todas as que comprometam a legislação em vigor ou
segurança do veículo (Gravidade > 8).
Características significativas: todas as que comprometam a satisfação do cliente e que
não possam ser asseguradas de uma forma contínua.
* Planeamento: Alterações de processo ou novos processos, novos equipamentos ou
alteração de equipamentos.
* Qualidade: Indicadores internos e externos relacionados com o programa a introduzir.
* Produção: Parâmetros significativos de processo, problemas actuais nos processos
afectados, sistemas de controlo existentes.
Cabe ao Planeamento do P.A.I. a decisão final da necessidade de realização ou não
de PFMEA, sendo disponibilizadas todas as FMEA de Processo resultantes dessa
decisão.
2 - O tipo de falha é uma descrição das razões de rejeição.
3 - Os efeitos podem estabelecer-se em termos de comportamentos do veiculo/sistema
ou processo/produto.
Se o efeito implicar não conformidades com legislação em vigor ou segurança do
veiculo, deverá indicar-se expressamente.
4 - Os controlos normais têm a intensão de evitar o aparecimento de falhas ou detectar
a falha no caso desta ocorrer.
A actividade é desenvolvida em 
conjunto com uma equipa de 
trabalho adequada às 
necessidades 
Iniciar :
Planeamento do P.A.I. até 90 
dias após implementação
Engenharia de Produção a partir 
de 90 dias após implementação 
e revisão
Engenharia de Produto 
Definição das características 
críticas e significativas do 
produto através dos desenhos e 
TLD respectivos
No caso da Pintura a 




Identificar caracteristicas / parâmetros importantes em cada 
operação
Identificar efeitos potenciais e causas associadas com as falhas
Traduzir caracteristicas / parâmetros em tipos de falhas potenciais
Mais algum tipo de 
falha?
Calcular o valor do Nº de Prioridade de Risco (RPN)
Atribuir valores para Gravidade, Ocorrência e Detecção
Determinar os controlos normais do processo
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5 - Gravidade é a avaliação da gravidade do efeito da falha.
Ocorrência é a frequência possível de acontecer essa falha.
Detecção é a avaliação da propabilidade de que os controlos detectem a falha antes
que a peça saia do processo. Assumir que a falha já ocorreu e então avaliar os
controlos.
6 - Multiplicar entre si todos os valores de Gravidade, Ocorrência e Detecção.
7 - Características críticas: todas as que comprometam a legislação Governamental
ou segurança do veículo (Gravidade > 8).
Características significativas: todas as que comprometam a satisfação do cliente e que
não possam ser asseguradas de uma forma contínua.
Se RPN >100, devem ser tomadas acções para melhorar o processo.
Independentemente do valor de RPN, todas as características críticas serão
obrigatoriamente incluidas nos Planos de Controlo.
8 - As características seleccionadas devem ser introduzidas:
- Plano de Controlo Preliminar no caso de iniciar um FMEA;
- Plano de Controlo aquando da actualização do FMEA.
TLD (Technische Leitlinie Dokumentation): Documentação Técnica de Referência
A actividade é desenvolvida em 
conjunto com uma equipa de 
trabalho adequada às 
necessidades 
Iniciar :
Planeamento até 90 dias após 
implementação 
Engenharia de Produção a 
partir de 90 dias após 
implementação e revisão
Engenharia de Produto 
Definição das características 
críticas e significativas do 
produto através dos desenhos e 
TLD respectivos
No caso da Pintura a 




Identificar caracteristicas / parâmetros importantes em cada 
operação
Identificar efeitos potenciais e causas associadas com as falhas
Traduzir caracteristicas / parâmetros em tipos de falhas potenciais
Mais algum tipo de 
falha?
Calcular o valor do Nº de Prioridade de Risco (RPN)
Atribuir valores para Gravidade, Ocorrência e Detecção
Determinar os controlos normais do processo
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Preparação dos Planos de Controlo
Campo de Aplicação (Scope of Application):
Processos Produtivos
______________________






(Revision be indicated by)
»
Objectivo (Objective):
Estabelecer Planos de Controlo Preliminares ou Contínuos para processos de produção
Membros da Equipa (Team Members):








A actividade é desenvolvida em 
conjunto com uma equipa de 
trabalho adequada às 
necessidades 
1 a 6 -
Planos de Controlo Preliminar:
Planeamento 
Planos de Controlo Contínuo:
Engenharia de Produção
No caso da Pintura a 
responsabilidade é da Eng. de 
Produção
7 -
Planos de Controlo Preliminar:
Planeamento 
Planos de Controlo Contínuo:





8 - Eng. de Produção
Especialista da Produção
9 -
Planos de Controlo Preliminar:
Planeamento 
Planos de Controlo Contínuo:
Engenharia de Produção 
responsável pela 
implementação
1 - Tomam-se como ponto de partida as indicadas nos FMEA's e as identificadas nos
planos ou especificações, requisitos do cliente e a experiência adquirida nos modelos
anteriores, bem como outros indicadores internos e externos.
Nota: As características críticas estão definidas nas TLD's e Documentos de
Homologação.
2 - Especificar se a característica/parâmetro a controlar é do produto ou do processo,
definindo-a perfeitamente de modo textual. Por exemplo: temperaturas, pressões,
velocidades, etc., ou mediante plantas ou croquis, indicando as tolerâncias.
3 - Método de análise: tipo de carta de controlo a utilizar e procedimentos de análise
dos mesmos.
Se a característica/parâmetro for mensurável, fazer sempre controlo por variáveis.
Nota: Não estão abrangidos por este processo os casos particulares de Controlo de
Binários (AMF) e Funktionsmass Katalog (Measuring Department).
4 - Especificar equipamentos de medida, ajudas, dispositivos, etc., necessários para a
inspecção das características/parâmetros cuja funcionalidade, precisão e repetibilidade
deverá ser testada. Os equipamentos deverão ter uma precisão de um décimo da
tolerância da medida em causa.
6 - Definir um plano de reacção no caso de aparecimento de sinal de instabilidade.
9 - O plano de controlo será actualizado em função dos indicadores internos e
externos, dos resultados de controlo ou mudanças no produto, ou sempre que exista,
qualquer alteração relativa à informação definida no ponto 1 ao ponto 6.
Toda a documentação que justifique a alteração é arquivada.
TLD (Technische Leitlinie Dokumentation): Documentação Técnica de Referência
D ISPOSE o f C op ie s
(B l ac k S tam p e d ) b y
R ETAIN Re c o rd Co py
(Re d Sta m p e d) u n t i l











Este documento é idêntico ao original aprovado por assinatura e arquivado pelo originador
Execução / Revisão dos 
Planos de Controlo
Caracteristicas e parâmetros
Revisão do plano de controlo
Implementação do plano de 
controlo
Aprovação do plano de controlo
Definir plano de reacção
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Caracteristicas Freq. / Tamanho Amostra
Item / Torque Documentação MNA1 MNA2
 Nota: Preenchimento apenas para Estudo Preliminar  Aprovação Preliminar ou Comentários:
Estudo Preliminar Rastreio Estudo Preliminar por Equipamento
Tempo Previsto: Ex: Nº VIN / TAG
















Aprovação para Estudo Contínuo:  Carimbo (tempo de retenção):
Plano de Controlo











Instrução para preenchimento do formato "SQ-APAI-D-S070"
Plano de Controlo
Plano de Controlo Número - Registar o nº do plano de controlo atribuido pela área que o originou.
Página - Registar o nº da página (nº da página / total de páginas) 
Data de Emissão - Registar a data em que o plano de controlo foi emitido, que corresponde à data de elaboração.
Data de Revisão - Registar a data da última modificação do plano de controlo.
Campo de Aplicação - Especificar claramente a área e zona de produção onde o plano estará implementado. No caso de juntas aparafusadas é identificado
o produto (ex: GP418, VW 465).
Descrição do Processo / Produto - Registar o nº e o nome do processo (de acordo com o diagrama de fluxo do processo) ou produto a ser controlado (ex: 
controlo de juntas aparafusadas). 
Elaborado por / Departamento / Telefone - Registar o nome, departamento e contacto telefónico da pessoa que elaborou o plano de controlo.
Responsável / Departamento / Telefone - Registar o nome, departamento e contacto telefónico do responsável pela actualização do plano de controlo. 
Todas as alterações feitas devem ser comunicadas, por quem as originou, a esse responsável para que ele actualize o plano de controlo e distribua a nova 
versão.
Fase do Estudo - Indicar a fase correspondente: 
- Arranque - Fase de inicio do estudo em que são aprovados os itens a seguir em estudo preliminar.
- Preliminar - Descrição de medições dimensionais, materiais e testes de performance que se processam antes da produção normal. No final de cada estudo 
preliminar todos os responsáveis pelo estudo devem validar o resultado do estudo parcialmente (por item ou nº de operação) ou na totalidade. Para o efeito 
deve usar-se o campo dos comentários explicando o originador qual é o motivo da aprovação. As aprovações devem ser visiveis no campo dos comentários. 
No caso de juntas aparafusadas a aprovação é efectuada nos estudos techgraph. A aprovação está condicionada às regras expressas no manual de 
"Métodos Estatisticos da Qualidade" conforme requisito para estudo preliminar. Para juntas aparafusadas deve usar-se a norma VW11010 e a VDI2862, assim 
como as instruções internas SQ-APAI-D-I060 e SQ-AMF-I-I320/330.
- Contínuo - Documentação clara sobre as características do produto / processo, controlos, testes e sistemas de medidas durante a produção normal. As 
regras para estudos contínuos de processo estão expressas no manual de "Métodos Estatisticos da Qualidade" e na instrução interna SQ-APAI-D-I060. No 
caso de juntas aparafusadas deve usar-se a norma da Volkswagen VW11010 e VDI2862.
Nº Operação - Registar o nº da operação de acordo com o fluxo do processo. No caso de juntas aparafusadas este número permite o rastreio ao techgraph.
Operação - Registar o nome da operação a ser controlada de acordo com o fluxo do processo.
Caracteristicas - Registar as caracteristicas a controlar, por ex: dimensões ou propriedades de um processo / produto sobre os quais se possam recolher 
dados do tipo variável ou atributos.
Torque - Valor de aperto da(s) junta(s) conforme PDM.
Documentação - Registar toda a documentação de referência que serviu para a eleição da caracteristica a controlar: TLD, PDM, folhas de processo, TPS, 
FMEA, ajudas visuais. No caso de juntas aparafusadas fazer referência ao estudo techgraph.
Classe - Utilizar a simbologia apropriada para designar o tipo de classe consoante a caracteristica a controlar.
No caso de juntas aparafusadas a classe divide-se em três niveis: A, B, e C de acordo com as normas de referência (VDI 2862 e VW11010) e instrução 
interna SQ-AMF-I-I325. 
Caracteristica A - Quando possa colocar em perigo a vida dos ocupantes.
Caracteristica B - Quando possa provocar a imobilização do veiculo
Caracteristica C - Quando possa provocar descontentamento no cliente. 
Para os restantes processos:
- Caracteristica Critica (CC) - Requisitos do produto ou parâmetros do processo que podem afectar o cumprimento com regulamentação governamental ou 
segurança do veiculo.
- Caracteristica Significativa (CS) - Caracteristicas importantes para o cliente.
- Caracteristica Importante - (CI) - É uma caracteristica do produto para a qual antecipadamente se prevê uma variação razoável, sendo improvável afectar 
significamente a segurança do produto ou o cumprimento da regulamentação governamental. 
Especificação - A Especificação ou Tolerância podem ser obtidas a partir de vários documentos de Engenharia, como por exemplo, desenhos, revisão de 
projectos, standards, requisitos de processo ou produção.
Método de Controlo - Esta coluna destina-se a uma breve descrição de como a operação deverá ser controlada. O método de controlo utilizado deve ser 
baseado numa análise efectiva do Processo. O método de controlo é determinado pelo tipo de processo existente. Operações podem ser controladas por 
exemplo:  SPC - Controlo Estatistico do Processo, inspecção, Sistemas à prova de Erro (Automáticos / Manuais), e Planos de amostragem. As descrições do 
plano de controlo devem reflectir o planeamento e estratégia a ser implementada no processo de produção. Se forem utilizados procedimentos de controlo, 
deverá o mesmo ser documentado no plano de controlo. O método de controlo deve ser continuamente avaliado para verificar a eficácia do controlo do 
Processo. Por exemplo: mudanças significativas no processo ou na capacidade do processo pode levar a uma avaliação do método de controlo.
Frequência / Tamanho Amostra - Neste campo, identificar a dimensão da amostra e a frequência correspondente que, no caso de juntas aparafusadas é o 
nº de apertos. A especificação é definida pelos responsáveis do plano de controlo. A especificação MNA1 e MNA2 é a designação utilizada no caso de juntas 
aparafusadas conforme VDI2862.
Método de Avaliação - Esta coluna identifica o sistema de medição a ser utilizado. Poderá incluir equipamento de medida, ferramentas e/ou equipamentos de 
teste requerido para a medição do produto/processo/equipamento de produção, por ex: tipo de carta a ser usada ou o tipo de registo, etc. No caso de juntas 
aparafusadas o método é o techgraph, onde se determina qual é o valor de aperto a ser monitorizado. Neste campo deve existir rastreio ao techgraph de 
referência assim como ao valor do aperto que se encontra referido no techgraph.
Responsável - Este campo refere-se à área / pessoa responsável por efectuar o controlo das características e da implementação do plano de reacção 
quando necessário.
Plano de Reacção - Especificar as acções correctivas necessárias para impedir a produção em condições de fora de controlo. As acções devem ser 
normalmente da responsabilidade das "pessoas mais próximas do Processo", o operador ou o especialista de Produção e devem ser claramente designados 
no Plano de Controlo. Em caso de necessidade, registar o nº de plano de reacção especifico e identificar a pessoa responsável pelo plano de reacção.
Ajuda Visual - Colocação de desenho
Nota - Este campo destina-se ao preenchimento apenas para estudos preliminares.
Aprovação / Comentários - Campo destinado à colocação de notas ou textos de suporte ou como campo destinado à aprovação do estudo preliminar.
Aprovação - Campo destinado à aprovação das áreas envolvidas nos processos afectados.
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1 ou mais furos
4 4 48
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
5 4 60 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais furos
1 4 20
Material de 





1 ou mais furos
4 4 48
Material de 





1 ou mais furos
3 4 36
Material de 
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
Inspecção visual no 
Enamel Prep aquando do 
desmascaramento
Funcionamento deficiente do limpa 
vidros 5
Inspecção visual no 
Enamel Prep aquando do 
desmascaramento
Mascarar 5 furos do 
dashpanel contra 
Sealer e PVC (Pdm 
1Q0 899 431 pos. 2)
Sealer ou PVC 
presente em 1 ou 
mais furos
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem do dashpanel 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento





Mascarar 4 furos do 
sistema limpa-vidros, 
contra Sealer;PVC e 
Primário (Pdm 1Q0 
899 431 pos. 4;5)
Sealer, PVC ou 
Primário presente 
em 1 ou mais furos
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem do limpa vidros 3
3





1 ou mais furos e/ou 
na sup. de contacto
2 4 16
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
4 4 32 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais furos e/ou 
na sup. de contacto
3 4 36
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
2 4 24 Utilizar mascaramento plástico 
desmascaramento
Mascarar suporte do 
motor lado direito 
contra Sealer e PVC 
(Pdm 1Q0 899 433 
pos. 1)
Sealer ou PVC 
presente em 1 e/ou 
mais furos ou na 
sup. de contacto
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem do suporte do motor 2
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Suporte do motor mal montado (não 
assenta correctamente na base) 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
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1 ou mais studs
3 4 36
Material de 





1 ou mais studs
3 4 36
Material de 








mascaramento não é o 
adequado





Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem do componente no stud de 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
Mascarar 6 studs lado 
direito contra Sealer e 
PVC (Pdm 1Q0 899 
433 pos.4,6,9,14)
Sealer ou PVC 
presente em 1 ou 
mais studs
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem de componentes nos studs 
de fixação
3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Componentes soltos 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 




direita, contra Sealer e 
PVC (Pdm 1Q0 899 
433 pos. 12)
Material de 
mascaramento não é o 
adequado






mascaramento não é o 
adequado
2 4 24 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais furos e/ou 
na sup. de contacto
3 4 24
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
4 4 32 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais furos e/ou 
na sup. de contacto
3 4 36
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
2 4 24 Utilizar mascaramento plástico 
3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar suporte da 
bateria lado esquerdo, 
contra Sealer e PVC 
(Pdm 1Q0 899 434 
pos. 5)
Sealer ou PVC 
presente em 1 ou 
mais furos e/ou na 
sup. de contacto
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o suporte da bateria 2
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Suporte da bateria mal montado (não 
assenta correctamente na base) 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar 1 stud na 
longarina esquerda, 
contra Sealer e PVC 
(Pdm 1Q0 899 434 
pos. 2)
Sealer ou PVC 
presente no stud





Form: SQ-APAI-D-S060, Novembro 2002 Printed on: 12-11-2012 2 of 8  
POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
(PROCESS FMEA)
Process Name/ Number : Sealer & PVC - Processos de mascaramento Suppliers and Plants Affected : Prepared by  
Areas Directly Involved : Model Year/Vehicles : FMEA Date(orig)  Wk 29   (Rev) 




















































































mascaramento não é o 
adequado
2 4 16 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado






mascaramento não é o 
adequado





Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar sup. de 
contacto da torre de 
suspensão (esq./dir.) 
(Pdm 1Q0 899 435 
pos.5)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
a suspensão 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Inspecção visual após 








Sealer/PVC a sup. de 
contacto p/ passag. de 
tubos de travão 
(esq./dir.) (Pdm 1Q0 
899 435 pos.4)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
os tubos de travão 2
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca para 
os tubos de travão 
(esq./dir.) (Pdm 1Q0 
899 435 pos.6)
Sealer ou PVC 
presente na rosca 
e/ou na sup. de 
contacto
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
os tubos de travão 2
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
4 4 80 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais furos
3 4 36
Material de 


























Sealer/PVC furo da 
cava da roda traseira 
junto ao rockerpanel 
(esq./dir.) (Pdm 1Q0 
899 445 pos.5)
Sealer ou PVC 
presente no furo
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem de componente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC 2 furos na 
longarina na cava da 
roda da frente 
(esq./dir.) (Pdm 1Q0 
899 446 pos.4)
Sealer ou PVC 
presente em 1 ou 
mais furos
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem de componente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC 1 furo na 
cava da roda da frente 
(esq./dir.) (Pdm 1Q0 
899 446 pos.3)
Sealer ou PVC 
presente no furo
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem de componente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Torre de suspensão mal montada 5 PVC aquando do 
desmascaramento
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mascaramento não é o 
adequado






mascaramento não é o 
adequado
2 4 40 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais studs
3 4 36
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
3 4 36 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais studs
2 4 16
Material de 
Sealer ou PVC 
presente em 1 ou 
mais studs
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem das protecções 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Protecções montadas incorrectamente 2
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
Mascarar contra 
Sealer/PVC a 
passagem da coluna 
de direcção carros 
volante á direita (Pdm 
1Q0 899 437 pos.5)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem de componente 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Coluna de direcção incorrectamente 
montada 5
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC 4 studs 
(esq.) de fixação das 
protecções do 
underbody (Pdm 1Q0 
899 437 pos.1)
mascaramento não é o 
adequado
2 4 16 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
3 4 36 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
2 4 32 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais studs
4 4 48
Material de 
mascaramento não é o 
adequado
3 4 36 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente em 
1 ou mais studs
3 4 24
Mascarar contra 
Sealer/PVC 4 studs 
(dir.) de fixação das 
protecções do 
underbody (Pdm 1Q0 
899 438 pos.1)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de 
montagem das protecções 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Protecções montadas incorrectamente 2
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
Mascarar contra 
Sealer/PVC a rosca e 
sup. de contacto do 
braço diagonal (Pdm 
1Q0 899 437 pos.6)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o braço diagonal 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Braço diagonal não assenta 
correctamente 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 





Form: SQ-APAI-D-S060, Novembro 2002 Printed on: 12-11-2012 4 of 8  
POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
(PROCESS FMEA)
Process Name/ Number : Sealer & PVC - Processos de mascaramento Suppliers and Plants Affected : Prepared by  
Areas Directly Involved : Model Year/Vehicles : FMEA Date(orig)  Wk 29   (Rev) 
















































































mascaramento não é o 
adequado
3 4 24 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
2 4 24 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado






mascaramento não é o 2 4 24 Utilizar mascaramento plástico Sealer ou PVC 
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
a caixa de velocidades 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 





Sealer/PVC a rosca e 
sup. de contacto do 
braço diagonal (Pdm 
1Q0 899 438 pos.9)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o braço diagonal 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Braço diagonal não assenta 
correctamente 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
sealer/PVC a furação 








mascaramento não é o 
adequado
2 4 32 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 
rosca e/ou na sup. de 




mascaramento não é o 
adequado
4 4 48 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 
rosca e/ou na sup. de 




mascaramento não é o 
adequado
4 4 48
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Utilizar mascaramento 
plástico ou executar a 
aplicação de Sealer em 






Sealer/PVC a sup. de 
contacto e a rosca de  
2 studs na longarina 
esq. (Pdm 1Q0 899 
439 pos.1;2)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
componente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca de  4 
studs nos cantos 
traseiros (Pdm 1Q0 
899 439 pos.4)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
componente 3
presente na sup. de 
contacto
Caixa de velocidades incorrectamente 
montada 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
da caixa de 
velocidades (Pdm 
1Q0 899 pos. 7)
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rosca e/ou na sup. de 




mascaramento não é o 
adequado
4 4 48 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
3 4 48 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
3 4 60 Utilizar mascaramento plástico 
Mascarar contra 
Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca do 
apoio do eixo traseiro 
(esq./dir) (Pdm 1Q0 
899 440 pos.1)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o apoio do eixo traseiro 4
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Apoio do eixo traseiro não assenta 
correctamente 5
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca de  3 
studs no cross 
member (Pdm 1Q0 
899 440 pos.4;5)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
componente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 








mascaramento não é o 
adequado
3 4 36 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
3 4 60 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 













Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca do 
suporte adicional 
(esq./dir) (Pdm 1Q0 
899 440 pos.3)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o suporte adicional 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Suporte adicional não assenta 
correctamente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
a mola do amortecedor 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mola incorrectamente montada 5
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 





Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca da 
mola do amortecedor 
(esq./dir) (Pdm 1Q0 
899 440 pos.2)
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mascaramento não é o 
adequado
3 4 36
correctamente PVC aquando do 
desmascaramento
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rosca e/ou na sup. de 




mascaramento não é o 
adequado
2 4 24 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 













mascaramento não é o 
adequado
3 4 36
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Sistema de evaporação montado 
incorrectamente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Underbody
Zona da roda 
suplente
Mascarar contra 
Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca de  4 
studs  (Pdm 1Q0 899 
439 pos.3)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o componente 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
Mascarar contra 
Sealer/PVC sup. de 
contacto e rosca de 3 
fixações do sistema 
de controlo de 
evaporação de 
combustivel (Pdm 
1Q0 899 450 pos.1)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca








mascaramento não é o 
adequado
4 4 48 Utilizar mascaramento plástico 
Mascaramento mal 
executado/ausente na 




mascaramento não é o 
adequado
3 4 72 Utilizar mascaramento plástico 
Aumento de ruido devido a má 
montagem do insonorizante 6
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 




sup.contacto e rosca 
do stud de fixação do 
insonoriz. do Pilar A 
(esq./dir) (Pdm 1Q0 
899 441 pos.2)
Sealer ou PVC 
presente na sup. de 
contacto e/ou rosca
Dificuldade / Impossibilidade de montar 
o insonorizonte 3
Inspecção visual após 
aplicação dos robots de 
PVC aquando do 
desmascaramento
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  4  Pág. PC-hs0
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÂO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0 - 95 VW 5K286 BD - EVW3 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.5 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e informar
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Isolante de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
placas de Alu- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
minio 0.05 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
Alu 99.5 w6 ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
cobertura de -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de (Plano de Reacção nº 01)
Aluminio -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada 
0.05 mm com ção Etiquetagem ( Plinfos )
filme de cola embalagem.
Alu 99.5 w6 Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Chapa -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu. 99.5 w7 quimica de a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0.5 mm -Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento
rotura do
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor
cedência
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 





EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  4  Pág. PC-hs0
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0 - 95 VW 5K286 BD - EVW3 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Extensão S >= 40 % Certificado Fornecimento




-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R) Reverificar testes.
1350  +/- 80 Nº 1 Informar Direcção Geral
g/m2 Segregar material
Informar o fornecedor
Folha -Composição  DIN 1712 Certificado Fornecimento (Plano de Reacção nº 02)
Al.99.5 W6 quimica de a Comprovação
0.05 mm -Tensão de S DIN  1788 conformidade fornecimento
rotura [ 55 a 90 ]N/mm2 do
-Extensão S >= 8 % fornecedor
-Peso/m2 S DIN 1784 Reverificar testes.
135 +/- 10 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar Direcção Geral
Nº 1 Segregar material
-Peso/m2 da  5 +/- 1.4 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar o fornecedor
laca Nº 1 (Plano de Reacção nº 02)
Isolante de -Forma alveolar  Visual
placas de Alu- -Nº de camadas S Visual 10 un./entrega Gráfico p
minio 0.05 mm -Periferia e furos  Cartão  HSI0
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  4  Pág. PC-hs0
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0 - 95 VW 5K286 BD - EVW3 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº22 prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.5 mm Molde Nº2701 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
-Tempo de fecho  3 (-1;+0) s Cronómetro 1 leitura / Inicio Folha de registo das até á última verificação OK.
de turno Determinar a causa do problema,
Acoplamento Máquina : -Temperatura  160 (-10;+20) ºC Termómetro 1 leitura / turno gráfico (X/R) corrigi-la como requerido.
dos compo- Todas do Molde sonda (rollover 5) Efectuar inspecção a 100% até 
nentes Molde Nº que a capabilidade do processo
Chapa+Folha+ Folha aderente  Ajuda Visual Nº seja restabalecido.
+Isolante á chapa 22 Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
Corte perifé- Máquina : Corte e furos destruição.
co + 1ª dobra- Todas sem rebarbas ou (Plano de reacção nº03)
gem + furação Molde Nº fendas  Ajuda Visual Nº
1ª dobragem abas  22
(Plano de reacção nº03)
2ª dobragem Máquina :
de aba, e fura- Todas 2ª dobragem  Ajuda Visual Nº
ção final Molde Nº 22
Acabamento -Sem corrosão 
do produto -Sem fendas   Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Sem fugas entre 
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  4  de  4  Pág. PC-hs0
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0 - 95 VW 5K286 BD - EVW3 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Instrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo
gabarito G - 27 do Produto de Calibre de cada contentor de Calibre (Plano de reacção nº03)
Nº Doc.Q.13/HS 0
Embalagem Recepção -Inteiros  Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  Instrução de de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  armazém (Plano de reacção nº04)
Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Instrução visual embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S Nº22 juzante.Determinar a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho
Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega. Segregar as peças
peça Pedidos do despacho de despacho Determinar a causa.Corrigi-la
Quantidade da S Cliente Fornecer
entrega Inst. nº PCL 9504 (Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar D.G.
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de .Stop fabricação. Informar o Cliente
de  do especificações. amostras iniciais Determinar as causas raiz. Implemen-
Produto tá-las.Medir efeito da implememtacão




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  4  Pág. PC-hs0a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÂO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0a - 95VW 5K286 KB - EVW 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.5 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e informar
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Isolante de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
placas de Alu- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
minio 0.05 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
Alu 99.5 w6 ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
cobertura de -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de (Plano de Reacção nº 01)
Aluminio -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada 
0.05 mm com ção Etiquetagem ( Plinfos )
filme de cola embalagem.
Alu 99.5 w6 Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Chapa -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu. 99.5 w7 quimica de a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0.5 mm -Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento
rotura do
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor
cedência
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 





EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  4  Pág. PC-hs0a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0a - 95VW 5K286 KB - EVW 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Extensão S >= 40 % Certificado Fornecimento




-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R) Reverificar testes.
1350  +/- 80 Nº 1 Informar Direcção Geral
g/m2 Segregar material
Informar o fornecedor
Folha -Composição  DIN 1712 Certificado Fornecimento (Plano de Reacção nº 02)
Al.99.5 W6 quimica de a Comprovação
0.05 mm -Tensão de S DIN  1788 conformidade fornecimento
rotura [ 55 a 90 ]N/mm2 do
-Extensão S >= 8 % fornecedor
-Peso/m2 S DIN 1784 Reverificar testes.
135 +/- 10 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar Direcção Geral
Nº 1 Segregar material
-Peso/m2 da  5 +/- 1.4 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar o fornecedor
laca Nº 1 (Plano de Reacção nº 02)
Isolante de -Forma alveolar  Visual
placas de Alu- -Nº de camadas S Visual 10 un./entrega Gráfico p
minio 0.05 mm -Periferia e furos  Cartão  HSI0




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  4  Pág. PC-hs0a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0a - 95VW 5K286 KB - EVW 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº23 prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.5 mm Molde Nº2796 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
-Tempo de fecho  3 (-1;+0) s Cronómetro 1 leitura / Inicio Folha de registo das até á última verificação OK.
de turno Determinar a causa do problema,
Acoplamento Máquina : -Temperatura  160 (-10;+20) ºC Termómetro 1 leitura / turno gráfico (X/R) corrigi-la como requerido.
dos compo- Todas do Molde sonda (rollover 5) Efectuar inspecção a 100% até 
nentes Molde Nº que a capabilidade do processo
Chapa+Folha+ Folha aderente  Ajuda Visual Nº seja restabalecido.
+Isolante á chapa 23 Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
Corte perifé- Máquina : Corte e furos destruição.
co + 1ª dobra- Todas sem rebarbas  ou (Plano de reacção nº03)
gem + furação Molde Nº3258 fendas  Ajuda Visual Nº
1ª dobragem  abas  23
(Plano de reacção nº03)
2ª dobragem Máquina :
Todas 2ª dobragem  Ajuda Visual Nº
Molde Nº3263 23
3ª dobragem + Máquina : Furos sem  Ajuda Visual Nº (Plano de reacção nº03)
furação final Todas rebarbas ou 23
Molde Nº3264 fendas
3ª dobragem 
Acabamento -Sem corrosão  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
do produto -Sem fendas  
-Sem fugas entre 







Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  4  de  4  Pág. PC-hs0a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H0a - 95VW 5K286 KB - EVW 10409274 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Instrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo
gabarito G - 28 do Produto de Calibre de cada contentor de Calibre (Plano de reacção nº03)
Nº Doc.Q.13/HS 0a
Embalagem Recepção -Inteiros  Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  Instrução de de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  armazém (Plano de reacção nº04)
Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Instrução visual embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S Nº 23 juzante.Determinar a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho
Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega. Segregar as peças
peça Pedidos do despacho de despacho Determinar a causa.Corrigi-la
Quantidade da S Cliente Fornecer
entrega Inst. nº PCL 9504 (Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar D.G.
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de .Stop fabricação. Informar o Cliente
de  do especificações. amostras iniciais Determinar as causas raiz. Implemen-
Produto tá-las.Medir efeito da implememtacão




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  4  Pág. PC-hs1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÂO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1 - 95VW 5E297 AC - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.5 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e informar
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Isolante de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
placas de Alu- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
minio 0.05 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
Alu 99.5 w6 ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
cobertura de -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de (Plano de Reacção nº 01)
Aluminio -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada 
0.05 mm com ção Etiquetagem ( Plinfos )
filme de cola embalagem.
Alu 99.5 w6 Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Chapa -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu. 99.5 w7 quimica de a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0.5 mm -Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento
rotura do
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor
cedência
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 





EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  4  Pág. PC-hs1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1 - 95VW 5E297 AC - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Extensão S >= 40 % Certificado Fornecimento




-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R) Reverificar testes.
1350  +/- 80 Nº 1 Informar Direcção Geral
g/m2 Segregar material
Informar o fornecedor
Folha -Composição  DIN 1712 Certificado Fornecimento (Plano de Reacção nº 02)
Al.99.5 W6 quimica de a Comprovação
0.05 mm -Tensão de S DIN  1788 conformidade fornecimento
rotura [ 55 a 90 ]N/mm2 do
-Extensão S >= 8 % fornecedor
-Peso/m2 S DIN 1784 Reverificar testes.
135 +/- 10 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar Direcção Geral
Nº 1 Segregar material
-Peso/m2 da  5 +/- 1.4 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar o fornecedor
laca Nº 1 (Plano de Reacção nº 02)
Isolante de -Forma alveolar  Visual
placas de Alu- -Nº de camadas S Visual 10 un./entrega Gráfico p
minio 0.05 mm -Periferia e furos  Cartão  HSI0
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  4  Pág. PC-hs1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1 - 95VW 5E297 AC - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº24 prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.5 mm Molde Nº 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
-Tempo de fecho  3 (-1;+0) s Cronómetro 1 leitura / Inicio Folha de registo das até á última verificação OK.
de turno Determinar a causa do problema,
Acoplamento Máquina : -Temperatura  160 (-10;+20) ºC Termómetro 1 leitura / turno gráfico (X/R) corrigi-la como requerido.
dos compo- Todas do Molde sonda (rollover 5) Efectuar inspecção a 100% até 
nentes Molde Nº que a capabilidade do processo
Chapa+Folha+ Folha aderente  Ajuda Visual Nº seja restabalecido.
+Isolante á chapa 24 Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
Corte perifé- Máquina : Corte e furos destruição.
co + 1ª dobra- Todas sem rebarbas  ou Ajuda Visual Nº (Plano de reacção nº03)
gem + furação Molde Nº fendas  24
1ª dobragem  abas 
(Plano de reacção nº03)
2ª dobragem Máquina :
de aba, e fura- Todas 2ª dobragem  Ajuda Visual Nº
ção final Molde Nº 24
Acabamento -Sem corrosão 
do produto -Sem fendas   Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Sem fugas entre 
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  4  de  4  Pág. PC-hs1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1 - 95VW 5E297 AC - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Instrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo
gabarito G  - 29 do Produto de Calibre de cada contentor de Calibre (Plano de reacção nº03)
Nº Doc.Q.13/HS 1
Embalagem Recepção -Inteiros  Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  Instrução de de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  armazém (Plano de reacção nº04)
Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Instrução visual embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S Nº 24 juzante.Determinar a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho
Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega. Segregar as peças
peça Pedidos do despacho de despacho Determinar a causa.Corrigi-la
Quantidade da S Cliente Fornecer
entrega Inst. nº PCL 9504 (Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar D.G.
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de .Stop fabricação. Informar o Cliente
de  do especificações. amostras iniciais Determinar as causas raiz. Implemen-
Produto tá-las.Medir efeito da implememtacão
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  4  Pág. PC-hs1a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÂO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1a - 95VW 5E297 BB - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.5 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e informar
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Isolante de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
placas de Alu- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
minio 0.05 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
Alu 99.5 w6 ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
cobertura de -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de (Plano de Reacção nº 01)
Aluminio -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada 
0.05 mm com ção Etiquetagem ( Plinfos )
filme de cola embalagem.
Alu 99.5 w6 Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Chapa -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu. 99.5 w7 quimica de a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0.5 mm -Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento
rotura do
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor
cedência
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 





EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  4  Pág. PC-hs1a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1a - 95VW 5E297 BB - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Extensão S >= 40 % Certificado Fornecimento




-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R) Reverificar testes.
1350  +/- 80 Nº 1 Informar Direcção Geral
g/m2 Segregar material
Informar o fornecedor
Folha -Composição  DIN 1712 Certificado Fornecimento (Plano de Reacção nº 02)
Al.99.5 W6 quimica de a Comprovação
0.05 mm -Tensão de S DIN  1788 conformidade fornecimento
rotura [ 55 a 90 ]N/mm2 do
-Extensão S >= 8 % fornecedor
-Peso/m2 S DIN 1784 Reverificar testes.
135 +/- 10 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar Direcção Geral
Nº 1 Segregar material
-Peso/m2 da  5 +/- 1.4 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar o fornecedor
laca Nº 1 (Plano de Reacção nº 02)
Isolante de -Forma alveolar  Visual
placas de Alu- -Nº de camadas S Visual 10 un./entrega Gráfico p
minio 0.05 mm -Periferia e furos  Cartão  HSI0
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  4  Pág. PC-hs1a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1a - 95VW 5E297 BB - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº25 prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.5 mm Molde Nº 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
-Tempo de fecho  3 (-1;+0) s Cronómetro 1 leitura / Inicio Folha de registo das até á última verificação OK.
de turno Determinar a causa do problema,
Acoplamento Máquina : -Temperatura  160 (-10;+20) ºC Termómetro 1 leitura / turno gráfico (X/R) corrigi-la como requerido.
dos compo- Todas do Molde sonda (rollover 5) Efectuar inspecção a 100% até 
nentes Molde Nº que a capabilidade do processo
Chapa+Folha+ Folha aderente  Ajuda Visual Nº seja restabalecido.
+Isolante á chapa 25 Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
Corte perifé- Máquina : Corte e furos destruição.
co + 1ª dobra- Todas sem rebarbas  ou (Plano de reacção nº03)
gem + furação Molde Nº fendas  Ajuda Visual Nº
1ª dobragem  abas  25
(Plano de reacção nº03)
2ª dobragem Máquina :
de aba, e fura- Todas 2ª dobragem  Ajuda Visual Nº
ção final Molde Nº 25
Acabamento -Sem corrosão 
do produto -Sem fendas   Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Sem fugas entre 
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H1a - 95VW 5E297 BB - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Instrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo
gabarito G - 30 do Produto de Calibre de cada contentor de Calibre (Plano de reacção nº03)
Nº Doc.Q.13/HS 1a
Embalagem Recepção -Inteiros  Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  Instrução de de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  armazém (Plano de reacção nº04)
Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Instrução visual embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S Nº 25 juzante.Determinar a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho
Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega. Segregar as peças
peça Pedidos do despacho de despacho Determinar a causa.Corrigi-la
Quantidade da S Cliente Fornecer
entrega Inst. nº PCL 9504 (Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar D.G.
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de .Stop fabricação. Informar o Cliente
de  do especificações. amostras iniciais Determinar as causas raiz. Implemen-
Produto tá-las.Medir efeito da implememtacão




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  4  Pág. PC-hs2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÂO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H2 - 95VW 5K286 HD - EVW3 10507453 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.5 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e informar
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Isolante de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
placas de Alu- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
minio 0.05 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
Alu 99.5 w6 ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
cobertura de -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de (Plano de Reacção nº 01)
Aluminio -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada 
0.05 mm com ção Etiquetagem ( Plinfos )
filme de cola embalagem.
Alu 99.5 w6 Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Chapa -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu. 99.5 w7 quimica de a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0.5 mm -Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento
rotura do
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor
cedência
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 





EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  4  Pág. PC-hs2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H2 - 95VW 5K286 HD - EVW3 10507453 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Extensão S >= 40 % Certificado Fornecimento




-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R) Reverificar testes.
1350  +/- 80 Nº 1 Informar Direcção Geral
g/m2 Segregar material
Informar o fornecedor
Folha -Composição  DIN 1712 Certificado Fornecimento (Plano de Reacção nº 02)
Al.99.5 W6 quimica de a Comprovação
0.05 mm -Tensão de S DIN  1788 conformidade fornecimento
rotura [ 55 a 90 ]N/mm2 do
-Extensão S >= 8 % fornecedor
-Peso/m2 S DIN 1784 Reverificar testes.
135 +/- 10 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar Direcção Geral
Nº 1 Segregar material
-Peso/m2 da  5 +/- 1.4 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar o fornecedor
laca Nº 1 (Plano de Reacção nº 02)
Isolante de -Forma alveolar  Visual
placas de Alu- -Nº de camadas S Visual 10 un./entrega Gráfico p
minio 0.05 mm -Periferia e furos  Cartão  HSI0




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  4  Pág. PC-hs2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H2 - 95VW 5K286 HD - EVW3 10507453 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº26 prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.5 mm Molde Nº 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
-Tempo de fecho  3 (-1;+0) s Cronómetro 1 leitura / Inicio Folha de registo das até á última verificação OK.
de turno Determinar a causa do problema,
Acoplamento Máquina : -Temperatura  160 (-10;+20) ºC Termómetro 1 leitura / turno gráfico (X/R) corrigi-la como requerido.
dos compo- Todas do Molde sonda (rollover 5) Efectuar inspecção a 100% até 
nentes Molde Nº que a capabilidade do processo
Chapa+Folha+ Folha aderente  Ajuda Visual Nº seja restabalecido.
+Isolante á chapa 26 Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
Corte perifé- Máquina : Corte  Ajuda Visual Nº destruição.
co Todas sem rebarbas  ou  26 (Plano de reacção nº03)
Molde Nº fendas
Furação + 1ª Máquina : 1ª dobragem  abas  Ajuda Visual Nº (Plano de reacção nº03)
dobragem Todas  Furos sem  26
Molde Nº  rebarbas  ou
fendas
2ª dobragem Máquina :
de aba, e fura- Todas 2ª dobragem  Ajuda Visual Nº
ção final Molde Nº Furos sem  26
rebarbas ou
fendas
Acabamento -Sem corrosão 
do produto -Sem fendas   Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Sem fugas entre 
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  4  de  4  Pág. PC-hs2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 5 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H2 - 95VW 5K286 HD - EVW3 10507453 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Instrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo
gabarito G - 31 do Produto de Calibre de cada contentor de Calibre (Plano de reacção nº03)
Nº Doc.Q.13/HS 2
Embalagem Recepção -Inteiros  Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  Instrução de de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  armazém (Plano de reacção nº04)
Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Instrução visual embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S Nº 26 juzante.Determinar a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho
Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega. Segregar as peças
peça Pedidos do despacho de despacho Determinar a causa.Corrigi-la
Quantidade da S Cliente Fornecer
entrega Inst. nº PCL 9504 (Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar D.G.
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de .Stop fabricação. Informar o Cliente
de  do especificações. amostras iniciais Determinar as causas raiz. Implemen-
Produto tá-las.Medir efeito da implememtacão




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  4  Pág. PC-hs3
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÂO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.99+A315      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H3 - 95VW 5K286 GE - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.5 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e informar
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Isolante de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
placas de Alu- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
minio 0.05 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
Alu 99.5 w6 ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
cobertura de -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de (Plano de Reacção nº 01)
Aluminio -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada 
0.05 mm com ção Etiquetagem ( Plinfos )
filme de cola embalagem.
Alu 99.5 w6 Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Chapa -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu. 99.5 w7 quimica de a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0.5 mm -Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento
rotura do
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor
cedência
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 





EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  4  Pág. PC-hs3
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H3 - 95VW 5K286 GE - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Extensão S >= 40 % Certificado Fornecimento




-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R) Reverificar testes.
1350  +/- 80 Nº 1 Informar Direcção Geral
g/m2 Segregar material
Informar o fornecedor
Folha -Composição  DIN 1712 Certificado Fornecimento (Plano de Reacção nº 02)
Al.99.5 W6 quimica de a Comprovação
0.05 mm -Tensão de S DIN  1788 conformidade fornecimento
rotura [ 55 a 90 ]N/mm2 do
-Extensão S >= 8 % fornecedor
-Peso/m2 S DIN 1784 Reverificar testes.
135 +/- 10 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar Direcção Geral
Nº 1 Segregar material
-Peso/m2 da  5 +/- 1.4 g/m2 Balança H34 3 un./entrega gráfico (X/R) Informar o fornecedor
laca Nº 1 (Plano de Reacção nº 02)
Isolante de -Forma alveolar  Visual
placas de Alu- -Nº de camadas S Visual 10 un./entrega Gráfico p
minio 0.05 mm -Periferia e furos  Cartão  HSI0




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  4  Pág. PC-hs3
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H3 - 95VW 5K286 GE - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº27 prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.5 mm Molde Nº 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
-Tempo de fecho  3 (-1;+0) s Cronómetro 1 leitura / Inicio Folha de registo das até á última verificação OK.
de turno Determinar a causa do problema,
Acoplamento Máquina : -Temperatura  160 (-10;+20) ºC Termómetro 1 leitura / turno gráfico (X/R) corrigi-la como requerido.
dos compo- Todas do Molde sonda (rollover 5) Efectuar inspecção a 100% até 
nentes Molde Nº que a capabilidade do processo
Chapa+Folha+ Folha aderente  Ajuda Visual Nº seja restabalecido.
+Isolante á chapa 27 Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
Corte perifé- Máquina : Corte e furos destruição.
co + 1ª dobra- Todas sem rebarbas  ou (Plano de reacção nº03)
gem + furação Molde Nº fendas  Ajuda Visual Nº
1ª dobragem  abas  27
(Plano de reacção nº03)
2ª dobragem Máquina :
de aba, e fura- Todas 2ª dobragem  Ajuda Visual Nº
ção final Molde Nº 27
Acabamento -Sem corrosão 
do produto -Sem fendas   Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Sem fugas entre 
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  4  de  4  Pág. PC-hs3
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield de 3 componentes a 4 estampagens,
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER fornecimento em JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H3 - 95VW 5K286 GE - EVW3 10511446 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Instrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo
gabarito G - 32 do Produto de Calibre de cada contentor de Calibre (Plano de reacção nº03)
Nº Doc.Q.13/HS 3
Embalagem Recepção -Inteiros  Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  Instrução de de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  armazém (Plano de reacção nº04)
Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Instrução visual embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S Nº 27 juzante.Determinar a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho
Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega. Segregar as peças
peça Pedidos do despacho de despacho Determinar a causa.Corrigi-la
Quantidade da S Cliente Fornecer
entrega Inst. nº PCL 9504 (Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar D.G.
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de .Stop fabricação. Informar o Cliente
de  do especificações. amostras iniciais Determinar as causas raiz. Implemen-
Produto tá-las.Medir efeito da implememtacão
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PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  1  de  3  Pág. PC-hs4
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield a 1 estampagem,fornecimento em
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H4 - 95VW 5E234 BC - EVW3 10399372 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de Se origem nos documentos do
Matérias Chapa Alumi- -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de fornecedor,segregar todo o 
Primas nio 0.8 mm -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada material do fornecimento e infor-
(armazém) Alu 99.5 w7 ção Etiquetagem ( Plinfos ) o fornecedor.
embalagem. Se origem na etiquetagem ou 
Inst. nº PCL 9501 embalagem segregar os elementos
fora de controlo.Em ambos os 
Documentos de Fornecimento Livro de casos emitir o Relatório de 
entrega do forne- a registos de Rejeição de Recepção de Matéria  
cedor,especifica- Visual fornecimento entrada  Prima da responsabilidade da
ção Etiquetagem ( Plinfos ) Qualidade.
embalagem. (Plano de Reacção nº 01)
(Laboratório) Chapa Alumi- Inst. nº PCL 9501
nio 0.8 mm -Composição  DIN 1745 Certificado Fornecimento
Alu 99.5 w7 quimica de a Comprovação Reverificar testes.
-Tensão de S [ 65 a 95 ] N/mm2 conformidade fornecimento Informar Direcção Geral
rotura do Segregar material
-Tensão de S <= 55 N/mm2 fornecedor Informar o fornecedor
cedência (Plano de Reacção nº 02)
-Extensão S >= 40 %
-Dureza Brinnell S >= 20
-Peso/m2 S DIN 1783 Balança H34 3 un./ entrega gráfico (X/R)
2160  +/- 108 Nº1
g/m2
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
∇ S 
Caracteristica CRÍTICA SIGNIFICATIVA INTERNA
1
1
EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  2  de  3  Pág. PC-hs4
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield a 1 estampagem,fornecimento em
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H4 - 95VW 5E234 BC - EVW3 10399372 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Estampagem Máquina : -Pressão de  Especificação de Manómetro da 1 leitura / Inicio Folha de registo Reverificar 5x se OK continuar.
ÇÃO da chapa Todas estampagem processo nº prensa de turno  Se não Ok:
Alu 0.8 mm Molde Nº 2709 180(-0;+20) Bar Segregar todas as peças produzi-
das até á última verificação OK.
Determinar a causa do problema,
corrigi-la como requerido.
Efectuar inspecção a 100% até 
que a capabilidade do processo
seja restabalecido.
Inspecção a 100% das peças 
segregadas para aprovação ou
destruição.
(Plano de reacção nº03)
Acabamento -Sem corrosão 
do produto -Sem fendas   Visual 100% Gráfico P
-ID estampada S
-Ondulação na S ± 1 mm
zona de aperto
-Rebarbas nos S <= 0,2 mm
contornos (não
cortar as mãos)
Controlo em Gabarito Nº Conformidade S Intrução de uso Visual Últimas 3 peças Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito G - 33 do de Calibre de cada contentor de Calibre




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para os HEAT-SHIELDS Pág.  3  de  3   Pág. PC-hs4
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Heat Shield a 1 estampagem,fornecimento em
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    08.09.995      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:   H4 - 95VW 5E234 BC - EVW3 10399372 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características classe especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo Segregar contentor.
e dos -Limpos  armazém de contentores Reparar contentor
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505 (Plano de reacção nº04)
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List Segregar as peças
etiquetar -Embalamento S Nº 28 embalagem de embalagem Verificar contentores a montante e
-Etiquetagem S juzante.Determinar a causa.
Corrigir a causa.
(Plano de reacção nº05)
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List Stop entrega.
peça Cliente despacho de despacho Segregar as peças
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504 Determinar a causa.Corrigi-la
entrega Fornecer
(Plano de reacção nº06)
Análise  de Conformidade S DIN 1745 Ensaios Lab. 1 x /ano Rotina Reverificar os testes.Informar 
Conformida- ao desenho e DIN 1783 (3D) do relatório de Direcção Geral.Stop fabricação.
de  do especificações. amostras iniciais Reverificar os testes.Informar 
Produto Direcção Geral.Stop fabricação.
(Layout) Informar o Cliente. Determinar as
causas raiz.
Implementá-las.
Medir efeito da  implementação
(Plano de reacção nº07)
5
6
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A1- 95VW A16N692 AD - EVW6 10491821 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1340       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  1010       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 35 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1650 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 mm/min TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² Método lab.nº1 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)










EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A1- 95VW A16N692 AD - EVW6 10491821 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 7
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)




Nº A1 molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 




Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS1
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A1- 95VW A16N692 AD - EVW6 10491821 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor / turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 7 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A2 - 95VW A020A42 AE - EVW6 10495622 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1010       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  930       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 18 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1300 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² Método lab.nº1 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)










EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A2 - 95VW A020A42 AE - EVW6 10495622 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual





-Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça
Nº M02
molde superiorMolde - Temperatura do




-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 
do produto -Furos limpos  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Cloth aderente -Peça rígida

-ID moldada 
Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)






Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS2
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A2 - 95VW A020A42 AE - EVW6 10495622 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 9 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS2a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A2a - 95VW A020A42 BE - EVW6 10495622 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1010       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  930       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 18 mm TL 523 23 C 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1300 ± 100 g/m² TL 523 23 C das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² Método lab.nº1 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)










EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS2a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A2a - 95VW A020A42 BE - EVW6 10495622 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual





-Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça
Nº M02
molde superiorMolde - Temperatura do




-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 
do produto -Furos limpos  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Cloth aderente -Peça rígida

-ID moldada 
Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS2a
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A2a - 95VW A020A42 BE - EVW6 10495622 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 9 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 C Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS4
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A4 - 95VW A02293 AC - EVW6 10335553 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  850       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  400       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 25 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1450 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² Método lab.nº1 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS4
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A4 - 95VW A02293 AC - EVW6 10335553 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual





-Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça
Nº M03
molde superiorMolde - Temperatura do




-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 
do produto -Furos limpos  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Cloth aderente -Peça rígida

-ID moldada 
Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS4
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A4 - 95VW A02293 AC - EVW6 10335553 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 3 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS5 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A5 LHD - 95VW A02292 CD - EVW6 10514660 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  790       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  680       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 25 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1450 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² Método lab.nº1 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)










EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS5 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A5 LHD - 95VW A02292 CD - EVW6 10514660 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual





-Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça
Nº M03
molde superiorMolde - Temperatura do




-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 
do produto -Furos limpos  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Cloth aderente -Peça rígida

-ID moldada 
Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito Nº G-5 do de Calibre contentor de Calibre




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS5 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A5 LHD - 95VW A02292 CD - EVW6 10514660 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 5 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS5 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A5 RHD - 95 VW A02292 BD - EVW6 10514660 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  790       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  540       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 25 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1450 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² TL 523 23 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)










EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS5 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A5 RHD - 95 VW A02292 BD - EVW6 10514660 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual





-Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça
Nº M03
molde superiorMolde - Temperatura do




-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 
do produto -Furos limpos  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Cloth aderente -Peça rígida

-ID moldada 
Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito Nº G-7 do de Calibre contentor de Calibre




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS5 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A5 RHD - 95 VW A02292 BD - EVW6 10514660 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 6 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)





Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS16 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A16 LHD - 95VW A01786 AE - EVW6 10461262 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Fita adesiva -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1450         mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  550          mm Régua graduada Relatório 
(Plano de Reacção nº 02)
-Espessura  > 35 mm TL 523 23 A 3 un / entrega duma Relatório
-Peso / m² S 1650 ± 100 g/m² TL 523 23 A das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)










EngenhariaProdução I P.C.L. QualidadeProdução II
Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS16 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A16 LHD - 95VW A01786 AE - EVW6 10461262 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² TL 523 23 A gráfico (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Fita adesiva -Resistência à S (-40 a 120) ºC Certificado de Fornecimento 
temperatura conformidade do a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
-Largura  50 mm produto Fornecimento
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 1
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)




Nº A16 lhd molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS16 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A16 LHD - 95VW A01786 AE - EVW6 10461262 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Aplicação da Instrução visual
fita Nº 1
Acabamento -Peça c/ fita S





Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito Nº G-20 do de Calibre contentor de Calibre
Produto Doc.Q. 13/A16 lhd
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 1 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Pedidos do despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Cliente
entrega Inst. nº PCL 9504
Análise  de Conformidade S TL 523 23 A Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)








Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  3  Pág. PC-INS16 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A16 RHD - 95VW A01786 CF - EVW6 10461262 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Fita adesiva -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1280         mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  550          mm Régua graduada Relatório 
(Plano de Reacção nº 02)
-Espessura  > 35 mm TL 523 23 A 3 un / entrega duma Relatório
-Peso / m² S 1650 ± 100 g/m² TL 523 23 A das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS16 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A16 RHD - 95VW A01786 CF - EVW6 10461262 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² TL 523 23 A gráfico (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Fita adesiva -Resistência à S (-40 a 120) ºC Certificado de Fornecimento 
temperatura conformidade do a Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
-Largura  50 mm produto Fornecimento
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 2
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)




Nº A16 rhd molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação




Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS16 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A16 RHD - 95VW A01786 CF - EVW6 10461262 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Aplicação da Instrução visual
fita Nº 1
Acabamento -Peça c/ fita S
do produto -Periferia limpa  Visual 100% Gráfico P (Plano de reacção nº03)
-Furos limpos 
Nº M05 -Cloth aderente 
-Peça rígidas 
-ID moldada 
Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito Nº G-20 do de Calibre contentor de Calibre
Produto Doc.Q. 13/A16 rhd
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 2 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Pedidos do despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Cliente
entrega Inst. nº PCL 9504
Análise  de Conformidade S TL 523 23 A Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)








Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  1  de  4  Pág. PC-INS3 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 lhd - 95VW A01591 AG - EVW6 10515083 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Rock Wool -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Aluminio -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
0,1 mm com -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
filme de cola ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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Doc.Q - 18                10/94  Rev. Nº                        Data Rev.                                    
PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  4  Pág. PC-INS3 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 lhd - 95VW A01591 AG - EVW6 10515083 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
(Laboratório) Taca -Comprimento  1450         mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  550          mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 35 mm TL 523 23 A 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1650 ± 100 g/m² TL 523 23 A das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 125 g/m² TL 523 23 A Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Rock Wool
-Peso / m² 1100 ± 150 g/m² TL 523 23 A 5 un / entrega Relatório 
Doc.Lab 17
Folha -Existência da Fornecimento 
Al.99.5 W6 camada de cola Visual a
Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0,1 mm -Gofrado Fornecimento
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  4  Pág. PC-INS3 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 lhd - 95VW A01591 AG - EVW6 10515083 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 1
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)




Nº A3 lhd molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 





Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito Nº G-3 do de Calibre contentor de Calibre
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  4  de  4  Pág. PC-INS3 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 lhd - 95VW A01591 AG - EVW6 10515083 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 1 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Pedidos do despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Cliente
entrega Inst. nº PCL 9504
Análise  de Conformidade S TL 523 23 A Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 rhd - 95VW A01591 CG - EVW6 10506722 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Rock Wool -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Folha de -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Aluminio -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
0,1 mm com -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
filme de cola ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  4  Pág. PC-INS3 rhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 rhd - 95VW A01591 CG - EVW6 10506722 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
(Laboratório) Taca -Comprimento  1450         mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  550          mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 35 mm TL 523 23 A 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1650 ± 100 g/m² TL 523 23 A das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 125 g/m² TL 523 23 A Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Rock Wool
-Peso / m² 1100 ± 150 g/m² TL 523 23 A 5 un / entrega Relatório 
Doc.Lab 17
Folha -Existência da Fornecimento 
Al.99.5 W6 camada de cola Visual a
Comprovação (Plano de Reacção nº 02)
0,1 mm -Gofrado Fornecimento
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 rhd - 95VW A01591 CG - EVW6 10506722 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 2
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)




Nº A3 rhd molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 





Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito Nº G-3 do de Calibre contentor de Calibre
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A3 rhd - 95VW A01591 CG - EVW6 10506722 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 2 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Pedidos do despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Cliente
entrega Inst. nº PCL 9504
Análise  de Conformidade S TL 523 23 A Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A7 lhd - 95VW A017A89 AG - EVW6 10466096 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Septum -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1520         mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  660          mm Régua graduada Relatório 
(Plano de Reacção nº 02)
-Espessura  > 30 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório
-Peso / m² S 1500 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 mm/min TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  2  de  3  Pág. PC-INS7 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A7 lhd - 95VW A017A89 AG - EVW6 10466096 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² TL 523 23 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Septum
-Comprimento
 1500 mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
-Largura  660 mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  <= 2 mm TL 523 20 A 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 2800 + 300 g/m² TL 523 20 A das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Dureza Shore A  65 ± 10 TL 523 20 A 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
das ref. em rotativ. Relatório
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 12
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça (Taca+ Nº M06/M07 molde superior
septum+cloth) Molde - Temperatura do  Folha 
Nº A7lhd molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
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PLANO de CONTROLO para INSONORIZANTES Pág.  3  de  3  Pág. PC-INS7 lhd
   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A7 lhd - 95VW A017A89 AG - EVW6 10466096 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Posicionamento
Máquina  Instrução visual 1 leitura / Inicio
Folha (Plano de reacção nº03)
/ corte
 e





Acabamento -Corte limpo 





Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito
Nº G-8
do de Calibre contentor de Calibre
Produto Doc.Q. 13/A7 lhd
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 12 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Inspecção de 1despacho/turno Check List
peça Pedidos do despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Cliente
entrega Inst. nº PCL 9504
Análise  de Conformidade S TL 523 20 A Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 523 23 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A7 rhd - 95VW A017A88 AG - EVW6 10466096 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Septum -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  1520         mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  660          mm Régua graduada Relatório 
(Plano de Reacção nº 02)
-Espessura  > 30 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório
-Peso / m² S 1500 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 mm/min TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A7 rhd - 95VW A017A88 AG - EVW6 10466096 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² TL 523 23 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Septum
-Comprimento
 1500 mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
-Largura  660 mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  <= 2 mm TL 523 20 A 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 2800 + 300 g/m² TL 523 20 A das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Dureza Shore A  65 ± 10 TL 523 20 A 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
das ref. em rotativ. Relatório
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 12
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)
peça (Taca+ Nº M06/M07 molde superior
septum+cloth) Molde - Temperatura do  Folha 
Nº A7rhd molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
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   Data da 1ª emissão : 23.09.94 Item de Controlo ∇ NÃO Tipo de peça : Insonorizantes a 1 moldação, fornecimento
   Revisão No. :      4      Fabricante : RIETER JIT/KANBAN .
   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A7 rhd - 95VW A017A88 AG - EVW6 10466096 000
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Posicionamento
Máquina  Instrução visual 1 leitura / Inicio
Folha (Plano de reacção nº03)
/ corte
 e





Acabamento -Corte limpo 





Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
gabarito
Nº G-9
do de Calibre contentor de Calibre
Produto Doc.Q. 13/A7 rhd
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 12 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Pedidos do despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Cliente
entrega Inst. nº PCL 9504
Análise  de Conformidade S TL 523 20 A Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 523 23 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)
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   Data de revisão :    12.09.95      Fábrica : UP-2,R0PRA-SETÚBAL    referências nº:  A20 - 95VW A01495 AC - EVW6 10461243 001
 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
RECEPÇÃO -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
Matérias Taca -Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
Primas semi curada -Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)(armazém)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
Cloth -Quantidades,  Documentos de Fornecimento Livro de
-Etiquetagem,  entrega do forne- a registos de
-Embalagem.  cedor,especifica- Visual fornecimento entrada (Plano de Reacção nº 01)
ção Etiquetagem ( Plinfos )
embalagem.
Inst. nº PCL 9501
(Laboratório) Taca -Comprimento  700       mm Régua graduada 5 un / entrega Relatório 
semi curada -Largura  400       mm Régua graduada Relatório 
-Espessura  > 35 mm TL 523 23 3 un / entrega duma Relatório (Plano de Reacção nº 02)
-Peso / m² S 1800 ± 100 g/m² TL 523 23 das ref. c/ especif.=, Relatório / (X/R)
em rotatividade
-Conteúdo resina S 25 ± 2,5 % Mét.Keller 4520/01 3 un / entrega duma Relatório / (X/R)
-Combustibilidade S < 50 mm/min TL 1010 das ref. em rotativ. Relatório
Cloth -Peso / m² S >= 85 g/m² Método lab.nº1 Relatório / (X/R)
-Não penetração S
Água Não penetração Método Oleo
Não penetração
lab. 15 un / mês
Relatório (Plano de Reacção nº 02)
Gasoleo Não penetração nº 6 Doc.Lab 17
Autorizado pela D.G. Responsáveis no seu cumprimento:  assinatura do fornecedor: assinatura do cliente:
D.G.  (se requerido)
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 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
FABRICA- Set-up 
Proc. Int. nº 8.7
Inicio do turno Folha set-up
ÇÃO 1ª peça
Preparação Instrução visual
dos materiais Nº 20
e colocação 
em molde
Moldação da Máquina -Temperatura do  (Plano de reacção nº03)




Nº A20 molde inferior
de
PLC Folha
-Força de  Parâmetros Print 3 Print out / de
pressão de Out turno
Registo
-Pressão vapor  Processo
-Tempo de  Ins.
moldação
-Tempo de vapor 
Acabamento -Periferia limpa 




Controlo em Gabarito Conformidade S Instrução de uso Visual Última peça do Folha de registo (Plano de reacção nº03)
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 SEQUÊNCIA de PROCESSO máquina,Jig,           CARACTERÍSTICAS MÉTODOS
Grupo do passo ponto Device, Rig, parametros características
classe
especificação método de tamanho de método de reacções a condições fora
processo processo controlo ferramenta. processo produto prod./proc. avaliação amostra e freq. análise de controlo
Embalagem Recepção -Inteiros  Instrução de Visual 100% Livro de registo
e dos -Limpos  armazém de contentores (Plano de reacção nº04)
Despacho contentores -Não danificados  Inst. nº PCL 9505
Embalar e -Quantidade S Instrução visual Inspecção de 1 contentor/turno Check List
etiquetar -Embalamento S Nº 20 embalagem de embalagem (Plano de reacção nº05)
-Etiquetagem S
Despacho Referencia da S Pedidos do Inspecção de 1 despacho/semana Check List
peça Cliente despacho de despacho (Plano de reacção nº06)
Quantidade da S Inst. nº PCL 9504
entrega
Análise  de Conformidade S TL 523 23 Ensaios Lab. 2 x / ano Rotina 
Conformida- ao desenho e TL 1010 de acordo c/ do relatório de (Plano de reacção nº07)
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 THE FOLLOWING LEVELS OF DOCUMENTS WERE USED TO PREPARE THIS WORKBOOK.
DOCUMENT EDITION PRINTING
ADVANCED PRODUCT QUALITY PLANNING AND CONTROL PLAN 
REFERENCE MANUAL
First fev-95
MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS Third mar-02
POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS Third abr-01
PRODUCTION PART APPROVAL Third set-99
A-1 DESIGN FMEA CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
1 Was the SFMEA and/or DFMEA prepared using 
the DaimlerChrysler, Ford, and General Motors 
Potential Failure Mode and Effects Analysis 
(FMEA)  reference manual?
2 Have historical campaign and warranty data been 
reviewed?
3 Have similar part DFMEAs been considered?
4 Does the SFMEA and/or DFMEA identify Special 
Characteristics?
5 Have design characteristics that affect high risk 
priority failure modes been identified?
6 Have appropriate corrective actions been 
assigned to high risk priority numbers?
7 Have appropriate corrective actions been 
assigned to high severity numbers?
8 Have risk priorities been revised when corrective 
actions have been completed and verified?
Revision Date:
Prepared By:
Page 2 of 83
A-2 DESIGN INFORMATION CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER




Does the design require:
1   New materials?                                                   
/
2   Special tooling?                                             /
3 Has assembly build variation analysis been 
considered?
4 Has Design of Experiments been considered?
5 Is there a plan for prototypes in place?                               
/
6 Has a DFMEA been completed?                                       
/
7 Has a DFMA been completed?
8 Have service and maintenance issues been 
considered?
9 Has the Design Verification Plan been 
considered?
10 If yes, was it completed by a cross functional 
team?
11 Are all specified tests, methods, equipment and 
acceptance criteria clearly defined and 
understood?
12 Have Special Characteristics been selected?                               
/
Page 3 of 83
A-2 DESIGN INFORMATION CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
13 Is bill of material complete?                                          
/
14 Are Special Characteristics properly documented?
B. Engineering Drawings
15 Have dimensions that affect fit, function and 
durability been identified?
16 Are reference dimensions identified to minimize 
inspection layout time?
17 Are sufficient control points and datum surfaces 
identified to design functional gages?
18 Are tolerances compatible with accepted 
manufacturing standards?
19 Are there any requirements specified that cannot 
be evaluated using known inspection techniques?
C. Engineering Performance Specifications
20 Have all special characteristics been identified?              
/
21 Is test loading sufficient to provide all conditions, 
i.e., production validation and end use?
22 Have parts manufactured at minimum and 
maximum specifications been tested?
Page 4 of 83
A-2 DESIGN INFORMATION CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
23 Can additional samples be tested when a reaction 
plan requires it, and still conduct regularly 
scheduled in-process tests?
24 Will all product testing be done in-house?                             
/
25 If not, is it done by an approved subcontractor?                             
/
26 Is the specified test sampling size and/or 
frequency feasible?
27 If required, has customer approval been obtained 
for test equipment?
D. Material Specification
28 Are special material characteristics identified?                        
/
29 Are specified materials, heat treat and surface 
treatments compatible with the durability 
requirements in the identified environment?
30 Are the intended material suppliers on the 
customer approved list?
31 Will material suppliers be required to provide 
certification with each shipment?
32 Have material characteristics requiring inspection 
been identified?                                  If so,
33   Will characteristics be checked in-house?                          
/
Page 5 of 83
A-2 DESIGN INFORMATION CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
34   Is test equipment available?                                 
/
35   Will training be required to assure accurate 
test results?
36 Will outside laboratories be used?                             
/
37 Are all laboratories used accredited (if required)?           
/
Have the following material requirements been considered:
38   Handling?                                                           
/
39   Storage?                                                              
/




Page 6 of 83
A-3 NEW EQUIPMENT, TOOLING, AND TEST EQUIPMENT CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
Does the design require:
1   New materials?                                                   
/
2   Quick change?                                                  
/
3   Volume fluctuations?                                           
/
4   Mistake proofing?                                                
/
Have lists been prepared identifying:
5   New equipment?                                                 
/
6   New tooling?                                                      
/
7   New test equipment?                                          
/
Has acceptance criteria been agreed upon for:
8   New equipment?                                                  
/
9   New tooling?                                                      
/
10   New test equipment?                                          
/
11 Will a preliminary capability study be conducted at 
the tooling and/or equipment manufacturer?
12 Has test equipment feasibility and accuracy been 
established?
Page 7 of 83
A-3 NEW EQUIPMENT, TOOLING, AND TEST EQUIPMENT CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
13 Is a preventive maintenance plan complete for 
equipment and tooling?
14 Are setup instructions for new equipment and 
tooling complete and understandable?
15 Will capable gages be available to run preliminary 
process capability studies at the equipment 
supplier's facility?
16 Will preliminary process capability studies be run 
at the processing plant?
17 Have process characteristics that affect special 
product characteristics been identified?
18 Were special product characteristics used in 
determining acceptance criteria?
19 Does the manufacturing equipment have 
sufficient capacity to handle forecasted production 
and service volumes?




Page 8 of 83
A-4 PRODUCT/PROCESS QUALITY CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
1 Is the assistance of the customer's quality 
assurance or product engineering activity needed 
to develop or concur to the control plan?
2 Has the supplier identified who will be the quality 
liaison with the customer?
3 Has the supplier identified who will be the quality 
liaison with its suppliers?
4 Has the quality assurance system been reviewed 
using the Chrysler, Ford, and General Motors 
Quality System Assessment?
Are there sufficient personnel identified to cover:
5   Control plan requirements?                                   
/
6   Layout inspection?                                              
/
7   Engineering performance testing?                         
/
8   Problem resolution analysis?                               
/
Is there a documented training program that:
9   Includes all employees?                                      
/
10   Lists whose been trained?                                    
/
11   Provides a training schedule?                               
/
Has training been completed for:
12   Statistical process control?                                 
/
THIS CHECKLIST IS NOT INTENDED TO REPLACE THE CHRYSLER, FORD, AND GENERAL MOTORS QUALITY SYSTEM ASSESSMENT. Page 9 of 83
A-4 PRODUCT/PROCESS QUALITY CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
13   Capability studies?                                              
/
14   Problem solving?                                                 
/
15   Mistake proofing?                                                
/
16   Other topics as identified?                                    
/
17 Is each operation provided with process 
instructions that are keyed to the control plan?
18 Are standard operator instructions available at 
each operation?
19 Were operator/team leaders involved in 
developing standard operator instructions?
Do inspection instructions include:
20   Easily understood engineering performance 
specifications?
21   Test frequencies?                                                
/
22   Sample sizes?                                                    
/
23   Reaction plans?                                                  
/
24   Documentation?                                                 
/
Are visual aids:
25   Easily understood?                                               
/
26   Available?                                                           
/
27   Accessible?                                                     
/
THIS CHECKLIST IS NOT INTENDED TO REPLACE THE CHRYSLER, FORD, AND GENERAL MOTORS QUALITY SYSTEM ASSESSMENT. Page 10 of 83
A-4 PRODUCT/PROCESS QUALITY CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
28   Approved?                                                           
/
29   Dated and current?                                               
/
30 Is there a procedure to implement, maintain, and 
establish reaction plans for statistical control 
charts?
31 Is there an effective root cause analysis system in 
place?
32 Have provisions been made to place the latest 
drawings and specifications at the point of the 
inspection?
33 Are forms/logs available for appropriate personnel 
to record inspection results?
Have provisions been made to place the following at the monitored operation:
34   Inspection gages?                                               
/
35   Gage instructions?                                              
/
36   Reference samples?                                           
/
37   Inspection logs?                                              /
38 Have provisions been made to certify and 
routinely calibrate gages and test equipment?
Have required measurement system capability studies been:
39   Completed?                                                         
/
40   Acceptable?                                                       
/
THIS CHECKLIST IS NOT INTENDED TO REPLACE THE CHRYSLER, FORD, AND GENERAL MOTORS QUALITY SYSTEM ASSESSMENT. Page 11 of 83
A-4 PRODUCT/PROCESS QUALITY CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
41 Are layout inspection equipment and facilities 
adequate to provide initial and ongoing layout of 
all details and components?
Is there a procedure for controlling incoming product that identifies:
42   Characteristics to be inspected?                           
/
43   Frequency of inspection?                                 
/
44   Sample size?                                                  /
45   Designated location for approved product?            
/
46   Disposition of nonconforming products?                 
/
47 Is there a procedure to identify, segregate, and 
control nonconforming products to prevent 
shipment?
48 Are rework/repair procedures available?                       
49 Is there a procedure to requalify 
repaired/reworked material?
50 Is there an appropriate lot traceability procedure?
51 Are periodic audits of outgoing products planned 
and implemented?
52 Are periodic surveys of the quality system planned 
and implemented?
53 Has the customer approved the packaging 
specification?
Revision Date
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A-4 PRODUCT/PROCESS QUALITY CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
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A-5 FLOOR PLAN CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
1 Does the floor plan identify all required process 
and inspection points?
2 Have clearly marked areas for all material, tools, 
and equipment at each operation been 
considered?
3 Has sufficient space been allocated for all 
equipment?
Are process and inspection areas:
4   Of adequate size?                                            
/
5   Properly lighted?                                               
/
6 Do inspection areas contain necessary equipment 
and files?
Are there adequate:
7   Staging areas?                                                 
/
8   Impound areas?                                               
/
9 Are inspection points logically located to prevent 
shipment of nonconforming products?
10 Have controls been established to eliminate the 
potential for an operation, including outside 
processing, to contaminate or mix similar 
products?
11 Is material protected from overhead or air 
handling systems contamination?
12 Have final audit facilities been provided?
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A-5 FLOOR PLAN CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
13 Are controls adequate to prevent movement of 
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A-6 PROCESS FLOW CHART CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
1 Does the flow chart illustrate the sequence of 
production and inspection stations?
2 Were all appropriate FMEA's (SFMEA, DFMEA) 
available and used as aids to develop the process 
flow chart?
3 Is the flow chart keyed to product and process 
checks in the control plan?
4 Does the flow chart describe how the product will 
move, i.e., roller conveyor, slide containers, etc.?
5 Has the pull system/optimization been considered 
for this process?
6 Have provisions been made to identify and 
inspect reworked product before being used?
7 Have potential quality problems due to handling 
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A-7 PROCESS FMEA CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
1 Was the Process FMEA prepared using the 
Chrysler, Ford, and General Motors guidelines?
2 Have all operations affecting fit, function, 
durability, governmental regulations and safety 
been identified and listed sequentially?
3 Were similar part FMEA's considered?
4 Have historical campaign and warranty data been 
reviewed?
5 Have appropriate corrective actions been planned 
or taken for high risk priority items?
6 Have appropriate corrective actions been planned 
or taken for high severity numbers?
7 Were risk priorities numbers revised when 
corrective action was completed?
8 Were high severity numbers revised when a 
design change was completed?
9 Do the effects consider the customer in terms of 
the subsequent operation, assembly, and 
product?
10 Was warranty information used as an aid in 
developing the Process FMEA?
11 Were customer plant problems used as an aid in 
developing the Process FMEA?
12 Have the causes been described in terms of 
something that can be fixed or controlled?
13 Where detection is the major factor, have 
provisions been made to control the cause prior to 
the next operation?
Revision Date
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A-7 PROCESS FMEA CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
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A-8 CONTROL PLAN CHECKLIST
 
Customer or Internal Part No. NUMBER
Question Yes No Comment / Action Required Person Responsible
Due 
Date
1 Was the control plan methodology referenced in 
Section 6 used in preparing the control plan?
2 Have all known customer complaints been 
identified to facilitate the selection of special 
product/process characteristics?
3 Are all special product/process characteristics 
included in the control plan?
4 Were SFMEA, DFMEA, and PFMEA used to 
prepare the control plan?
5 Are material specifications requiring inspection 
identified?
6 Does the control pan address incoming 
(material/components) through 
processing/assembly including packaging?
7 Are engineering performance testing 
requirements identified?
8 Are gages and test equipment available as 
required by the control plan?
9 If required, has the customer approved the control 
plan?
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TEAM FEASIBILITY COMMITMENT
Customer: GM Date:
Part Number: NUMBER Part Name: NAME
Feasibility Considerations
As alterações de processo introduzidas são as descritas no ANEXO1.
YES NO CONSIDERATION
Is product adequately defined (application requirements, etc. to enable
feasibility evaluation?
Can Engineering Performance Specifications be met as written?
Can product be manufactured to tolerances specified on drawing?
Can product be manufactured with Cpk's that meet requirements?
Is there adequate capacity to produce product?
Does the design allow the use of efficient material handling techniques?
Can the product be manufactured without incurring any unusual:
- Costs for capital equipment?
- Costs for tooling?
- Alternative manufacturing methods?
Is statistical process control required on the product?
Is statistical process control presently used on similar products?
Where statistical process control is used on similar products:
- Are the processes in control and stable?
- Are Cpk's greater than 1.33?
Conclusion
Feasible Product can be produced as specified with no revisions.
Feasible Changes recommended (see attached).
Not Feasible Design revision required to produce product within the specified requirements.
Sign-Off
Team Member/Title/Date Team Member/Title/Date
Team Member/Title/Date Team Member/Title/Date
Team Member/Title/Date Team Member/Title/Date
PRODUCT QUALITY PLANNING SUMMARY AND SIGN-OFF
DATE:
PRODUCT NAME: NAME PART NUMBER: NUMBER
CUSTOMER: GM MANUFACTURING PLANT: CITY
1. PRELIMINARY PROCESS CAPABILITY STUDY QUANTITY
REQUIRED ACCEPTABLE PENDING*
Ppk - SPECIAL CHARACTERISTICS
2. CONTROL PLAN APPROVAL (If Required) APPROVED: YES / NO* DATE APPROVED
3. INITIAL PRODUCTION SAMPLES
CHARACTERISTIC CATEGORY QUANTITY
CHARACTERISTICS





4. GAGE AND TEST EQUIPMENT













TEAM MEMBER/TITLE/DATE TEAM MEMBER/TITLE/DATE
TEAM MEMBER/TITLE/DATE TEAM MEMBER/TITLE/DATE
TEAM MEMBER/TITLE/DATE TEAM MEMBER/TITLE/DATE
* REQUIRES PREPARATION OF AN ACTION PLAN TO TRACK PROGRESS.
PROCESS SIGN-OFF CHECKLIST
ELEMENTS 1 THROUGH 19
COMPLETE AND APPROVED
ALL PROCESS SIGN-OFF ELEMENTS APPROVED: YES NO
SUPPLIER SUPPLIER PROGRAM
MFG. LOCATION CITY SUPPLIER CODE CODE
PART NUMBER(S) NUMBER PART NAME(S) NAME
CHANGE LEVEL(S) ECL PRE-PSO MEETING PLACE
FPSC REVIEWED WITH SUPPLIER YES DATE PSO PLANT VISIT DATE
PSO PROCESS ELEMENTS VERIFIED DURING PLANT VISIT
DOCUMENTATION PROCESS
ACCEPT UNACCEPT ACCEPT UNACCEPT
1. PART NUMBER, DESCRIPTION AND CHANGE LEVEL
2. ENGINEERING STANDARDS IDENTIFIED
3. SPECIAL PRODUCT AND PROCESS CHARACTERISTICS IDENTIFIED
4. PROCESS FLOW DIAGRAM AND MANUFACTURING FLOOR PLAN
5. TOOLING, EQUIPMENT, AND GAGES IDENTIFIED
6. DESIGN FMEA AND PROCESS FMEA
7. CONTROL PLAN
8. TEST SAMPLE SIZES AND FREQUENCIES
9. GAGE AND TEST EQUIPMENT EVALUATION
10. ERROR AND MISTAKE PROOFING
11. PROCESS MONITORING AND OPERATING INSTRUCTIONS
12. INCOMING AND OUTGOING MATERIAL QUALIF/CERT PLAN
13. PARTS PACKAGING AND SHIPPING SPECIFICATIONS
14. PARTS HANDLING PLAN
15. PREVENTIVE MAINTENANCE PLANS
16. QUALITY PLANNING
17. PROBLEM SOLVING METHODS
18. EVIDENCE OF PRODUCT SPECIFICATIONS
19. LINE SPEED DEMONSTRATION
ADDITIONAL PSO PROCESS ELEMENT REQUIRED FOR "Z" APPROVAL(ELIGIBILITY FOR PARTIAL TOOLING PAYMENT)
DOCUMENTATION PROCESS
ACCEPT UNACCEPT ACCEPT UNACCEPT
20. INITIAL PROCESS STUDY
ADDITIONAL PSO PROCESS ELEMENTS REQUIRED FOR FULL APPROVAL
DOCUMENTATION PROCESS
ACCEPT UNACCEPT ACCEPT UNACCEPT
21. BSR/NVH
22. PRODUCTION VALIDATION TESTING COMPLETE
CORRECTIVE ACTION REQUIRED YES NO DATE
ON-SITE REVISIT REQUIRED YES NO DATE
DaimlerChrysler Corporation Process Sign-Off Team Supplier
ENGINEERING PRINT NAME, SIGN AND DATE QUALITY ASSURANCE MANAGER PRINT NAME, SIGN AND DATE
SUPPLIER QUALITY PRINT NAME, SIGN AND DATE MANUFACTURING MANAGER PRINT NAME, SIGN AND DATE
ENGINEERING PRINT NAME, SIGN AND DATE PLANT MANAGER PRINT NAME, SIGN AND DATE
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SUPPLIER SUPPLIER PROGRAM
MFG. LOCATION CITY SUPPLIER CODE CODE
PART NUMBER(S) NUMBER PART NAME(S) NAME
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SUPPLIER SUPPLIER PROGRAM
MFG. LOCATION CITY SUPPLIER CODE CODE
PART NUMBER(S) NUMBER PART NAME(S) NAME
CHANGE LEVEL(S) ECL PRE-PSO MEETING PLACE
- As part of the PSO, the actual measurement process must be witnessed and or verified by the PSO Team.
- A minimum of 3 characteristics are to be checked.  For any given part, assembly, or process, the number of
  characteristics selected depends upon the complexity.
- A minimum of 30 randomly selected samples shall be checked.
- Variable data is preferred but attribute data is acceptable.
- Minimum value for Pp and Ppk should be 1.67 or greater.
- For attribute data, a 30 piece sample with one or more nonconformances is unacceptable.
SUMMARY EXAMPLE
CHARACTERISTIC/SPEC Pp/Ppk ACC/UNACC
Length (3.6 - 7.5mm) 30 1.3/1.1 UNACC
Width (1.2 - 1.8mm) 30 1.4/1.2 UNACC
Hole Size (2.0 +/-.02mm) 30 1.8/1.7 ACC
DATA
Pp/Ppk ACC/UNACC
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
KEY: NOTE: Attach supporting detailed
ACC = Acceptable   data and worksheets
LSL = Lower Specification Limit GOAL:
Pp = (USL - LSL)/6S Pp, Ppk > 1.67
Ppk = The smaller of... (USL - X)/3S or (X - LSL)/3S The difference between Pp and Ppk should be as 
s = Sample Standard Deviation small as possible.
UNACC = Unacceptable Ideally Pp - Ppk = 0
USL = Upper Specification Limit
x-bar = Mean of the Sample Measurements
Forever Requirements And Their Impact On The
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SUPPLIER SUPPLIER PROGRAM
MFG. LOCATION CITY SUPPLIER CODE CODE
PART NUMBER(S) NUMBER PART NAME(S) NAME
CHANGE LEVEL(S) ECL PRE-PSO MEETING PLACE
Record the quantity of parts built during the Production Demonstration Run.  Deviations from requirements
(minimum of two hours or 300 pieces, whichever is more stringent) must be explained.
ELEMENT 19 - LINE SPEED:
Line Shared: Yes / No
1 Quoted DC Tooling Capacity Number of Shifts (SH):
2 Other Customer Capacity Hours / Shift (HR):
3 Excess Capacity Days / Week (DY):
4 Total Tooling Capacity Net Operating Time for DC
5 PSO Line Speed Observed parts (Hours/Day):
BUYER CONCURS WITH QUANTITIES IN ROWS 1 - 4:  (Signature)
Example: Line Shared: Yes / No
1 Quoted DC Tooling Capacity Number of Shifts (SH):
2 Other Customer Capacity Hours / Shift (HR):
3 Excess Capacity Days / Week (DY):
4 Total Tooling Capacity Net Operating Time for DC































% of CapUnit of Measure
1600 Pieces/Day 50 2
Quantity Unit of Measure % of Cap
800 Pieces/Day 25 5




COPYRIGHT 2000 DaimlerChrysler Corporation Page 25 of 83
PART HISTORY
Part Number Part Name
NUMBER NAME
Date Remarks
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PROCESS / INSPECTION FLOWCHART
Product Program Issue Date ECL ECL
Supplier Name SUPPLIER Part Name NAME
Supplier Location CITY STATE Part Number NUMBER
Legend:
     Operation    Transportation      Inspection Delay Storage
Operation or Event Description of Evaluation
Operation or Event and Analysis Methods
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
ANOVA METHOD
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
APPRAISER/ PART AVERAGE
TRIAL # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
























* Significant at α = 0.05 level
DF SS MS F
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
ANOVA METHOD
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
Repeatability (EV)
Reproducibility (AV)




Tolerance = Total variation (TV) =
Number of distinct data categories (ndc) =
% Total Variation % ContributionStandard 
Deviation (σ)Anova Report
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
APPRAISER/ PART AVERAGE
TRIAL # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
















     AVE ( Xp ) Rp=
Note: The REFERENCE VALUE can be substituted for PART AVE to generate graphs indication true bias.
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper





































Appr A                             Appr B                                  Appr C
Range Chart -"Unstacked"
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10












1 2 3 4 5 6 7 8 9 10












1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Whiskers Chart - Appraiser C
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper





























Normalized Histogram - Error
Appr C
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
GRAPHICAL ANALYSIS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
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PART NO. CHART NO.
NUMBER
PART NAME (Product) OPERATION (Process) SPECIFICATION LIMITS
NAME
APPRAISER A APPRAISER B APPRAISER C MACHINE GAGE UNIT OF MEASURE ZERO EQUALS
x = UCL = LCL = AVERAGES (X BAR CHART)
r = UCL = LCL = RANGES (R CHART)














** = POINT OUT OF CONTROL
REPLICATION ERROR: Average Subgroup Range = r =
APPRAISER B































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
PART NO. CHART NO.
NUMBER
PART NAME (Product) OPERATION (Process) SPECIFICATION LIMITS
NAME
APPRAISER A APPRAISER B APPRAISER C MACHINE GAGE UNIT OF MEASURE ZERO EQUALS
VARIABLES CONTROL CHART ( x & R )
MEASUREMENT EVALUATION
Number of replications = Subgroup Size = r  = 
Estimate Replication Standard Deviation r / d2 = σe =
CALCULATION FOR APPRAISER EFFECT:
Number of Appraisers = nA =
Number of Samples = n =
Range of Appraiser Averages = RA = 
Appraiser Effect = RA / d2* = σA = 
CALCULATIONS FOR MEASUREMENT ERROR STANDARD DEVIATION:
σm = SQRT ( σe + σA )
CALCULATIONS FOR SIGNAL TO NOISE RATIO:
Range for these Sample Averages = Rp =
Estimate Sample to Sample Standard Deviation:
σp = Rp / d2* =
Signal to Noise Ratio:
σp / σm =
Thus the number of distinct categories that can be reliably distinguished by these measurements is:
ndc = 1.41 x σp / σm =
This is the number of non-overlapping 97% confidence intervals that will span the range of product variation.  (A 97% confidence












































PART NO. CHART NO.
NUMBER
PART NAME (Product) OPERATION (Process) ZERO EQUALS
NAME
APPRAISER MACHINE GAGE UNIT OF MEASURE UPPER SPECIFICATION LOWER SPECIFICATION
AVERAGES (X BAR CHART)
x = UCL = LCL =
RANGES (R CHART)
r = UCL = LCL =
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
R HIGH- LOW n/a 0 0 0 0 0 0 0 0 0
** = POINT OUT OF CONTROL
Data in control? % Repeatability =





























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
FORD
SUPPLIER NAME NUMBER
Supplier Name Part Name Part Number
CODE
Mfg. Location Code Vehicle Lines Affected Ford Plants Affected
Change Description
ANY ITEMS NOT REQUIRED, PLEASE EXPLAIN: Req'd Complete Date Comments
1.  Engineering and Manufacturing Disciplines:

















DV / PV / IP Test
Vehicle Test
Operator Instruction Sheets






2.  Ford Feasibility Review





Ford Plant Functional Approval Use Part Submission Warrant (PSW) under "Customer Use Only"
Purchase Order
3.  Approvals
Engineering Manager: Quality Manager:
Production Manager: Plant Manager:
SUPPLIER CHECKLIST / APPROVAL for MANAGING CHANGE
FORD SUPPLIER REQUEST FOR ENGINEERING APPROVAL
DATE:
SUPPLIER TO COMPLETE
SUPPLIER NAME AND ADDRESS SUPPLIER
ADDRESS
CITY STATE ZIP
FORD AND/OR SUPPLIER PART NAME AND PART NUMBER OF ASSEMBLY AND ITS COMPONENTS EMISSION CONTROL CODE NUMBER




INTERCHANGEABILITY AFFECTED   TIME REQ'D TO INCORPORATE CHANGE TOOLING OR FACILITY CHANGES REQUIRED
ASSEMBLY AFTER APPROVAL
COMPONENTS IF YES, COST EFFECT $
WILL INCORPORATION OF CHANGE       SIGNATURE PIECE COST AFFECTED
AFFECT SHIPPING SCHEDULE?     
SUPPLIER REPRESENTATIVE IF YES, COST EFFECT $
PRODUCT ENGINEERING TO COMPLETE
BY DATE CONCURRED DATE
SIGNATURE BY SIGNATURE
BLANKET APPROVAL GRANTED FOR SUBSEQUENT CHANGES SUPPLIER CHECKLIST ATTACHED? SAMPLE OF CHANGED COMPONENT REQUIRED
WHICH ARE SAME AS DESCRIBED ABOVE
REASON FOR REJECTION OR QUALIFYING CONDITIONS OF ACCEPTANCE:
REVIEWED BY:
SQA DATE PURCHASING DATE
*  This approval is granted upon the understanding that it is advisory in nature and in no manner changes the Sellers
original responsibility for insuring that all characteristics, designated in the applicable engineering specifications and/or
inherent in the samples as originally tested and approved, are maintained.  Seller accepts full responsibility for the changes
or types of changes listed above: and should such changes result in less satisfactory performance than experienced with
the originally approved item, Seller will fully reimburse the Buyer for all expenses incurred to correct the deficiency.
YES NO













APPROVED* RELEASE ACTION REQ'D, NOTICE # REJECTED
CEG JUL 92  1638
 INTERIM RECOVERY WORKSHEET (GM 1411)
SUPPLIER NAME: PART NAME:
SUPPLIER CODE: PART #:
RESUBMISSION DATE:
INTERIM EXPIRE DATE:    EWO #:
APPLICATION:    ECL: DATE:
SUBMISSION LEVEL: KG WT:
SAMPLE #: INSP/SQE: ADD. SAMPLE: PKG:
18 INTERIM CLASS (Type interim class or circle for manual entry): A B C D E
19 STATUS: Type or fill in appropriate status (A=Approved, I=Interim, N=Not made).
DIM: APP: LAB: PROCESS: ENG:
20 BRIEF REASONS (116 characters max.):
21 ISSUES: (List DIM, APP, LAB, Process, tooling, ACTION PLANS (provide with date of completion):
capacity, or start-up issues):
22 WHERE APPLICABLE ARE INTERIM ISSUES ADDRESSED ON THE GP-12 PLAN? (i.e. rework, temporary
    operations, Please explain below):
23 SUPPLIER (Authorized signature): PHONE:
    NAME AND TITLE (Print): FAX:
PART SUBMISSION WARRANT MUST BE INCLUDED WITH CUSTOMER APPROVALS IN ORDER TO PROCESS YOUR REQUEST AND SEND TO THE PROCURING DIVISION.
24 CUSTOMER APPROVALS: SIGNATURE NAME (Print) PHONE DATE
SUPPLIER QUALITY ENGINEER:
PRODUCT ENGINEER (DRE):
LAB / MATERIAL ENGINEER:
APPEARANCE / PAINT ENGINEER:


























Engineering Source Approval for Functional Performance
I. Part Number(s): Supplier:
Part Name: Duns Code:
Application: ECL: EWO:
Drawing Number: Revision Date:
II. The Part Meets All Engineering Performance Requirements. (e.g., Sub System
Tech. Spec., Comp. Tech. Spec., Solar Validation) Yes
III. Comments:
IV. Part not meeting all engineering requirements specified above (section III).
Must be submitted on the GM1411 interim worksheet (the GM-E364 form
does not apply).
V. GM Product Engineer: Phone #:
Date:





I     Part Information This form must be submitted with all Laboratory PPAP
Assembly / Part Number NUMBER sample submission packages when the GM1000M
Part Name: NAME requirement is evident on the top level, any detail
Model Yr / Vehicle Line: DIVISION APPLICATION drawing or material specification as "RESTRICTED AND
Part Revision Level: ECL Revision Date: ECL DATE REPORTABLE CHEMICALS PER GM1000M"
II    Conformance Statement
The raw materials or parts associated with this sample submission DO contain the following chemicals identified in the latest revision of GM1000M.
Cadmium, Class I Substance, Class II Substance, PCB'S, PBB's,
Asbestos, Mercury and/or Radioactive Compounds
(COMPLETE SECTION III, IV, AND V)
Lead and Compounds
(COMPLETE SECTION III AND IV. SECTION V IS NOT REQUIRED)
(Check One) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
(COMPLETE SECTION IV ONLY.  SECTION III AND V ARE NOT REQUIRED)
III    Report Form
A B C D E F G H I
IV    Supplier Information and Certification V     Platform Engineering Review and Approval for Use
Supplier: SUPPLIER Signature: Date:




Phone #: 555-555-5555 Fax #: Phone #: Fax #:















YES (Check all that apply)
NO
JUNE 1999
Proj no. Reg. No:
Issue Page of
A.  Assembly (Asm) / Part Information I. Manufacturing / Supplier Information
B. Asm / Part Number: F. Unit Supplied to: J. Name: N. Address:
C. Asm / Part Name: G. Asm / Part mass: K. Company:
D. Model Yr / Vehicle Line: H. Comments (L/P/S status): L. Department: Country:
E. Asm / Part Revision Level: Rev. Date: M. Mail Code (if applicable): Phone:
Fax:
O. 1. This part does not contain substances listed in GMW3059G above the reporting limits.
2. This part does contain substances listed in GMW3059G above the reporting limits as detailed below.
S.  Purpose for Use and Plan to
Eliminate Use Including Timing
and Substitute Substances
T.  Supplier Certification
U.  Unit Approval if "F" Substances Present Approved Not Approved





Declaration of Conformance to GMW3059
R.  Substance
CAS Number Name Mass % Material
in Component
P.  Component in Assembly
Part No. Name Standard No.Mass
Q.  Material / Surface Treatment
Name Mass % Material
in Component
Bulk Materials Requirements Checklist Project:
Required / Comments / Approved
Target Date Customer Supplier Conditions by / date




















Product Design and Development Verification
Initial Process Studies
Part Submission Warrant (CFG-1001)




Plan agreed to by: Company/Title/Date
Primary Responsibility
SUPPLIER NAME: SUPPLIER PRODUCT NAME: NAME
SUPPLIER CODE: CODE ENG. SPEC.:
MANUF. SITE: CITY PART #:
ENG. CHANGE #: ECL FORMULA DATE:
RECEIVED DATE: RECEIVED BY:
SUBMISSION LEVEL: EXPIRATION DATE:
TRACKING CODE: RE-SUBMISSION DATE:
STATUS: (NR - Not Required, A - Approved, I - Interim)
Design Matrix DFMEA: Special Product Characteristics Engineering Approval
Control Plans PFMEA: Special Process Characteristics Process Flow Diagram
Test results Process Studies: Dimensional Results Master Sample
Measurement Systems Studies: Appearance Approval Report
SPECIFIC QUANTITY OF MATERIAL AUTHORIZED (IF APPLICABLE):
PRODUCTION TRIAL AUTHORIZATION #:
REASON(S) FOR INTERIM APPROVAL:
ISSUES TO BE RESOLVED, EXPECTED COMPLETION DATE
(CLASSIFY AS ENGINEERING, DESIGN, PROCESS, OR OTHER):
ACTIONS TO BE ACCOMPLISHED DURING INTERIM PERIOD, EFFECTIVE DATE:
PROGRESS REVIEW DATE: DATE MATERIAL DUE AT PLANT:
WHAT ACTIONS ARE TAKING PLACE TO ENSURE THAT FUTURE SUBMISSIONS WILL CONFORM
TO BULK MATERIAL PPAP REQUIREMENTS BY THE SAMPLE PROMISE DATE?
SUPPLIER (AUTHORIZED SIGNATURE) PHONE:
(PRINT NAME) DATE:








BULK MATERIAL INTERIM APPROVAL FORM
North American Truck Industry Part Submission Warrant
Part Name NAME Part Number NUMBER
ECL Dated ECL DATE
Additional Engineering Changes Dated
Shown on Drawing Number Purchase Order No. Weight (kg)
Checking Aid Number Engineering Change Level Dated
SUPPLIER MANUFACTURING INFORMATION SUBMISSION INFORMATION
SUPPLIER CODE
Supplier Name  




City State Zip Application APPLICATION
Note: Does this part contain any restricted or reportable substances?
Are plastic parts identified with appropriate ISO marking codes?
REASON FOR SUBMISSION
Initial submission Change to Optional Construction or Material
Engineering Change(s) Sub-Supplier or Material Source Change
Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional Change in Part Processing
Correction of Discrepancy Parts produced at Additional Location
Tooling inactive > than 1 year Other - please specify
REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check one)
Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.
Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.
Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer. (circle)
Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer. 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  11  12  13  14  15  16  17  18  19
Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at supplier's manufacturing location.
SUBMISSION RESULTS
The results for     dimensional measurements     material and functional tests     appearance criteria      statistical process package
These results meet all drawing and specification requirements: (If "NO" - Explanation Required)
Mold / Cavity / Production Process
DECLARATION
I affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts and have been made to the applicable customer
drawings and specifications and are made from specified materials on regular production tooling with no operations other than the regular
production process.  I also certify that documented evidence of such compliance is on file and available for review.
EXPLANATION/COMMENTS:
Print Name Title 555-555-5555 Fax No.
Supplier Authorized Signature Date
FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)
Part Warrant Disposition: Part Functional Approval:
Customer Name Customer Signature Date
Engineering Drawing 
Change Level













DaimlerChrysler     Ford     General Motors Part Submission Warrant
Part Name Part Number
Dated ECL DATE
Additional Engineering Changes Dated
Shown on Drawing Number Purchase Order No. Weight (kg)
Checking Aid Number Engineering Change Level Dated
SUPPLIER MANUFACTURING INFORMATION SUBMISSION INFORMATION
SUPPLIER CODE
Supplier Name  




City State Zip Application APPLICATION
Note: Does this part contain any restricted or reportable substances?
Are plastic parts identified with appropriate ISO marking codes?
REASON FOR SUBMISSION
Initial submission Change to Optional Construction or Material
Engineering Change(s) Sub-Supplier or Material Source Change
Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional Change in Part Processing
Correction of Discrepancy Parts produced at Additional Location
Tooling Inactive > than 1 year Other - please specify
REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check one)
Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.
Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.
Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.
Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer.
Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at supplier's manufacturing location.
SUBMISSION RESULTS
The results for     dimensional measurements     material and functional tests     appearance criteria      statistical process package
These results meet all drawing and specification requirements: (If "NO" - Explanation Required)
Mold / Cavity / Production Process
DECLARATION
I affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts, have been made to the applicable
Production Part Approval Process Manual 3rd Edition Requirements.  I further warrant these samples were
produced at the production rate of ________ / 8 hours.  I have noted any deviations from this declaration below.
EXPLANATION/COMMENTS:
Print Name Title 555-555-5555 Fax No.
Supplier Authorized Signature Date
FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)
Part Warrant Disposition: Part Functional Approval:
Customer Name Customer Signature Date

















The original copy of this document shall remain at the supplier's location
while the part is active (see Glossary).
Optional: customer tracking
number: # ______________
CUSTOMER LIST D/P FMEA LISTS M FMEA LISTS
ACTIVE # IN DOCUMENT 1 SEVERITY SCALE SEVERITY SCALE
1 GM 10  Hazardous - w/o warning 10  Hazardous - w/o warning
2 FORD  9  Hazardous - w/ warning  9  Hazardous - w/ warning
3 CHRYSLER  8  Very High  8  Very High (Downtime - 8 hrs, Defects - 4 hrs)
4  7  High  7  High (Downtime - 4-8 hrs, Defects - 2-4 hrs)
5  6  Moderate  6  Moderate (Downtime - 1-4 hrs, Defects - 1-2 hrs)
6  5  Low  5  Low (Downtime - 0.5-1 hrs, Defects - 0-1 hrs)
7  4  Very Low  4  Very Low (Downtime - 10-30 min., 0 Defects)
8  3  Minor  3  Minor (Downtime - 0-10 min., 0 Defects)
9  2  Very Minor  2  Very Minor (0 Downtime, 0 Defects)
10  1  None  1  None
11 OCCURENCE SCALE OCCURENCE SCALE
12 10  >100 Per 1,000 10  1 in 1 hour, 1 in 90 cycles
13  9    50 Per 1,000 9  1 in 8 hours, 1 in 900 cycles
14  8    20 per 1,000 8  1 in 24 hour, 1 in 36,000 cycles
15  7    10 Per 1,000 7  1 in 80 hour, 1 in 90,000 cycles
16  6    5 Per 1,000 6  1 in 350 hour, 1 in 180,000 cycles
17  5    2 Per 1,000 5  1 in 1,000 hour, 1 in 270,000 cycles
18  4    1 Per 1,000 4  1 in 2,500 hour, 1 in 360,000 cycles
19  3    0.5 per 1,000 3  1 in 5,000 hour, 1 in 540,000 cycles
20  2    0.1 Per 1,000 2  1 in 10,000 hour, 1 in 900,000 cycles
 1    <0.01 Per 1,000 1  1 in 25,000 hour, 1 in >900,000 cycles
DETECTION SCALE DETECTION SCALE
10  Absolute Impossible 10  Absolute Impossible
 9  Very Remote  9  Very Remote
 8  Remote  8  Remote
 7  Very Low  7  Very Low
 6  Low  6  Low
 5  Moderate  5  Moderate
 4  Moderately High  4  Moderately High
 3  High  3  High
 2  Almost Certain  2  Almost Certain
 1  Certain  1  Certain
PROCESS FLOW DIAGRAM
PART NUMBER: NUMBER DATE:
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PROCESS FLOW JOB #
Part # ECL Process Responsibility Prepared By
NUMBER
Part Name Product Line Core Team Date (revised)
NAME
Component to Assembly Name Key Date Date (original)









Part Number Engineering Change Level Part Name
NUMBER ECL NAME
C = Characteristic at an operation used for clamping
L = Characteristic at an operation used for locating
X = Characteristic created or changed by this operation should
      match the process flow diagram form
DIMENSION OPERATION NUMBER
NUMBER DESCRIPTION TOLERANCE























































































































NEGATIVE IMPACT ON CUSTOMER EXPECTATIONS:  HIGH = 3;  MED = 2;  LOW = 1;  NONE = 0;  UNKNOWN = ?
POTENTIAL CAUSES FUNCTION - DESIRED ATTRIBUTES (POTENTIAL FAILURE MODES)
Product Code / Description:
System       POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Subsystem (DESIGN FMEA) FMEA Number: FILE.XLS
Component Design Responsibility: SUPPLIER Prepared by:
Model Year(s)/Vehicle(s)  APPLICATION Key Date Date (Orig.)
Core Team: Date (Rev.)
C Potential O Current D
Item / Potential Potential S l Cause(s)/ c Design e R. Recommended Responsibility Action Results
Function Failure Effect(s) of e a Mechanism(s) c Controls t P.  Action(s) & Target Actions S O D R.
Mode Failure v s of Failure u        -Prevention e N. Completion Taken e c e P.
s r      -Detection c Date v c t N.
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System       POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Subsystem (DESIGN FMEA) FMEA Number: FILE.XLS
Component Design Responsibility SUPPLIER Prepared by:
Model Year(s)/Vehicle(s)  APPLICATION Key Date Date (Orig.)
Core Team: Date (Rev.)
C Potential O Current Current D
Item / Potential Potential S l Cause(s)/ c Design Design e R. Recommended Responsibility Action Results
Function Failure Effect(s) of e a Mechanism(s) c Controls Controls t P.  Action(s) & Target Actions S O D R.
Mode Failure v s of Failure u Prevention Detection e N. Completion Taken e c e P.
s r c Date v c t N.
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      POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Print # NUMBER Rev.  ECL (PROCESS FMEA) FMEA Number: FILE.XLS
Item:  NAME Process Responsibility: SUPPLIER Prepared by:
Model Year(s)/Vehicle(s)  APPLICATION Key Date Date (Orig.)
Core Team: Date (Rev.)
C Potential O Current D
Process Potential               Potential S l Cause(s)/ c Process e R. Recommended Responsibility Action Results
Function/ Failure              Effect(s) of e a Mechanism(s) c Controls t P.  Action(s) & Target Actions S O D R.
Require- Mode                Failure v s of Failure u      -Prevention e N. Completion Taken e c e P.
ments s r    -Detection c Date v c t N.
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      POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Print # NUMBER Rev.  ECL (PROCESS FMEA) FMEA Number: FILE.XLS
Item:  NAME Process Responsibility SUPPLIER Prepared by:
Model Year(s)/Vehicle(s)  APPLICATION Key Date Date (Orig.)
Core Team: Date (Rev.)
C Potential O Current Current D
Process Potential Potential S l Cause(s)/ c Process Process e R. Recommended Responsibility Action Results
Function/ Failure Effect(s) of e a Mechanism(s) c Controls Controls t P.  Action(s) & Target Actions S O D R.
Require- Mode Failure v s of Failure u Prevention Detection e N. Completion Taken e c e P.
ments s r c Date v c t N.
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System       POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Subsystem (MACHINERY FMEA) FMEA Number: FILE.XLS
Component Supplier Name SUPPLIER Prepared by:
Program(s) / Plant(s) Key Date Date (Orig.)
Core Team: Date (Rev.)
C Potential O Current D
Machinery Potential Potential S l Cause(s)/ c Machinery e R. Recommended Responsibility Action Results
Function / Failure Effect(s) of e a Mechanism(s) c Controls t P.  Action(s) & Target Actions S O D R.
Requirements Mode Failure v s of Failure u        -Prevention e N. Completion Taken e c e P.
s r      -Detection c Date v c t N.
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System       POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Subsystem (MACHINERY FMEA) FMEA Number: FILE.XLS
Component Supplier Name SUPPLIER Prepared by:
Program(s) / Plant(s) Key Date Date (Orig.)
Core Team: Date (Rev.)
C Potential O Current Current D
Machinery Potential Potential S l Cause(s)/ c Machinery Machinery e R. Recommended Responsibility Action Results
Function / Failure Effect(s) of e a Mechanism(s) c Controls Controls t P.  Action(s) & Target Actions S O D R.
Requirements Mode Failure v s of Failure u Prevention Detection e N. Completion Taken e c e P.
s r c Date v c t N.
Page 37 of 83
CONTROL PLAN
Control Plan Number Key Contact/Phone Date (Orig.) Date (Rev.)
FILE.XLS 555-555-5555 01-01-1996 01-01-1996
Part Number/Latest Change Level Core Team Customer Engineering Approval/Date (If Req'd.)
NUMBER ECL
Part Name/Description Supplier/Plant Approval/Date Customer Quality Approval/Date (If Req'd.)
NAME
Supplier/Plant Supplier Code Other Approval/Date (If Req'd.) Other Approval/Date (If Req'd.)
SUPPLIER CODE
MACHINE,
PART/ PROCESS NAME/ DEVICE, SPECIAL
PROCESS OPERATION JIG,TOOLS, CHAR. PRODUCT/PROCESS EVALUATION/ SAMPLE REACTION
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CONTROL PLAN SPECIAL CHARACTERISTICS
Control Plan Number Key Contact/Phone Date (Orig.) Date (Rev.)
FILE.XLS 555-555-5555 01-01-1996 01-01-1996
Part Number/Latest Change Level Core Team Customer Engineering Approval/Date (If Req'd.)
NUMBER ECL
Part Name/Description Supplier/Plant Approval/Date Customer Quality Approval/Date (If Req'd.)
NAME
Supplier/Plant Supplier Code Other Approval/Date (If Req'd.) Other Approval/Date (If Req'd.)
SUPPLIER CODE
No. Description/Rationale Specification/Tolerance Class Illustration/Pictorial
Prototype Pre-Launch Production
Page 39 of 83
DATA POINT COORDINATES
Control Plan No. Part Number Engineering Change Level Date(Orig):
FILE.XLS NUMBER ECL 01-01-1996
Part Name Customer Supplier Date(Rev):
NAME GM SUPPLIER 01-01-1996
Char. Point Char. Point Char. Point
No. Ident. X Y Z No. Ident. X Y Z No. Ident. X Y Z
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Dynamic Control Plan - Master Copy
Company/Plant Department Operation Station Part Name Control Plan Revision Date
SUPPLIER NAME
Process Machine Part Number Process sheet revision date B/P revision date
NUMBER ECL DATE
Characteristic C
Char Description Spec T I Failure Effects S Causes O Current D R Recom. Area Actions S O D R Ctrl. l Control T Gage desc, GR&R Cp/Cpk Reaction
# y m Mode of E of C Controls E P Actions Respon. Taken E C E P Fact. a Method o master, & (target) Plans
(Product & p p failure V Failure C T N & Date V C T N s o detail Date & Date
Process) e  s l
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Dynamic Control Plan - Operator Copy
Department Operation Part Name Control Plan Revision Date
NAME
Process Machine Part Number Process Sheet Revision Date B/P Revision Date
NUMBER ECL DATE
C
Char Characteristic Spec l Control Current Gage desc, Reaction
# Description a Method Controls master, Plans
s detail
s
Page 42 of 83
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Production Part Approval -
DaimlerChrysler     Ford     General Motors Dimensional Results
SUPPLIER PART NUMBER
SUPPLIER NUMBER
NAME OF INSPECTION FACILITY PART NAME
NAME
NOT
ITEMDIMENSION/SPECIFICATION SUPPLIER MEASUREMENT RESULTS OK OK
Ex1 Diameter 8.0 +/-.25 7.98
      	  
   True position 0.54 X
Bonus tolerance 0.23
X nominal is 123.15 123.25
Y nominal is 1200.25 1200.50
SIGNATURE TITLE DATE
May 1995 CFG-1003
Page 83 of 44 Pages
Production Part Approval -
DaimlerChrysler     Ford     General Motors Material Test Results
SUPPLIER PART NUMBER
SUPPLIER NUMBER
NAME OF LABORATORY PART NAME
NAME
TYPE OF NOT
TEST MATERIAL SPEC. NO./DATE/SPECIFICATION SUPPLIER TEST RESULTS OK OK
SIGNATURE TITLE DATE
May 1995 CFG-1004
Page 45 of 83 Pages
Production Part Approval -
DaimlerChrysler     Ford     General Motors Performance Test Results
SUPPLIER PART NUMBER
SUPPLIER NUMBER
NAME OF LABORATORY PART NAME
NAME
REF. TEST QTY. NOT
NO. REQUIREMENTS FREQ. TESTED SUPPLIER TEST RESULTS AND TEST CONDITIONS OK OK
SIGNATURE TITLE DATE
May 1995 CFG-1005
















COMPONENT                   
NAME




BASE OR RAW MATERIAL DAIMLERCHRYSLER SPEC. # AND SUPPLIER / SUPPLIER # / LOT #
PAINT OR COLORANT DAIMLERCHRYSLER SPEC. # AND SUPPLIER / SUPPLIER # / LOT #





  BOLD BOXED AREAS FOR CUSTOMER USE ONLY
DATE
DATE
SUPPLIER             
NAME
SUPPLIER              
CONTACT
SUPPLIER               
CODE




MASTERING STUDIO TEXTURE 
ORIENTATION
MASTERING STUDIO                       
POST TEXTURE
CUSTOMER REPRESENTATIVE SIGNATURE AND DATE
SUPPLIER APPROVAL 
SIGNATURE
ORNAMENTATION, GRAPHICS AND SURFACE TACTILITY
ORNAMENTATION AND GRAPHICS
TEXTURE ID TEXTURE SOURCE TEXTURE LOCATION ON PART
TYPE OF ORNAMENTATION 
AND GRAPHICS REQUIRED




MASTER REF. MASTER TRISTIMULUS & GLOSS PART DATA CUSTOMER COMMENTS
APPROVAL 
STATUS
CUSTOMER INTERIM APPROVAL 
SIGNATURE














Ford     General Motors APPEARANCE APPROVAL REPORT
PART DRAWING APPLICATION
NUMBER NUMBER NUMBER (VEHICLES) APPLICATION
PART BUYER E/C LEVEL DATE
NAME NAME CODE ECL
SUPPLIER MANUFACTURING ADDRESS SUPPLIER
NAME SUPPLIER LOCATION CITY STATE ZIP CODE CODE
REASON FOR PART SUBMISSION WARRANT SPECIAL SAMPLE RE-SUBMISSION OTHER
SUBMISSION PRE TEXTURE FIRST PRODUCTION SHIPMENT ENGINEERING CHANGE
APPEARANCE EVALUATION
CUSTOMER
SUPPLIER SOURCING AND TEXTURE INFORMATION    PRE-TEXTURE REPRESENTATIVE
   EVALUATION SIGNATURE AND DATE
   CORRECT
   AND PROCEED
   CORRECT AND
   RESUBMIT
   APPROVED TO
   TEXTURE
COLOR EVALUATION
COLOR
COLOR TRISTIMULUS DATA MASTER MASTER MATERIAL MATERIAL HUE VALUE CHROMA GLOSS BRILLIANCE SHIPPING PART
SUFFIX DL* Da* Db* DE* CMC NUMBER DATE TYPE SOURCE RED YEL GRN BLU LIGHT DARK GRAY CLEAN HIGH LOW HIGH LOW SUFFIX DISPOSITION
COMMENTS




GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY REPORT
ATTRIBUTE ANALYTICAL METHOD
Part Number Gage Name Appraiser
NUMBER
Part Name Gage Number Date Performed
NAME
Characteristic Gage Type Upper Limit Lower Limit
0.000 1.000
ATTRIBUTE DATA
# XT a P'a After entering data, follow the directions on the tab marked















  Bias   Repeatability
B = R =
= =
  t Statistic






Directions for Gage Performance Curve for Attribute Analytical Method Form
1)  Click Tools - Data Analysis - Regression
     (If Data Analysis is not available load Analysis Tool Pak from the Add-Ins menu)
2)  In the box for Input Y Range select the cells GR&R ATT(L)!D14:D22
3)  In the box for Input X Range select the cells GR&R ATT(L)!B14:B22
4)  In the box for Output range select the cells below A23:M60
5)  Check Line Fit Plots
6)  Press OK
7)  Copy the Line Fit plot graph to the space on the Analytic sheet
8)  Change the graph title to Gage Performance Curve
9)  Change the x axis to Xt
10)  Change the y axis to Probability
Part Number Gage Name Date Performed Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Gage Type Appraiser B
NAME
Characteristic Upper Specification Lower Specification Appraiser C
PART A-1 A-2 A-3 B-1 B-2 B-3 C-1 C-2 C-3 Reference
Reference 
Value Code
1 1 1 1 0 1 x
2 1 1 1 0 1 x
3 1 1 1 0 1 x
4 1 1 1 0 1 x
5 1 1 1 0 1 x
6 1 1 1 0 1 x
7 1 1 1 0 1 x
8 1 1 1 0 1 x
9 0 0 0 1 0 -
10 1 1 1 0 1 x
11 1 1 1 0 1 x
12 1 1 1 0 1 x
13 1 1 1 0 1 x
14 1 1 1 0 1 x
15 1 1 1 0 1 x
16 1 1 1 0 1 x
17 1 1 1 0 1 x
18 1 1 1 0 1 x
19 1 1 1 0 1 x
20 0 0 0 1 0 -
21 1 1 1 0 1 x
22 1 1 1 0 1 x
23 1 1 1 0 1 x
24 1 1 1 0 1 x
25 1 1 1 0 1 x
26 1 1 1 0 1 x
27 1 1 1 0 1 x
28 1 1 1 0 1 x
29 0 0 0 1 0 -
30 1 1 1 0 1 x
31 1 1 1 0 1 x
32 1 1 1 0 1 x
33 1 1 1 0 1 x
34 1 1 1 0 1 x
35 1 1 1 0 1 x
36 1 1 1 0 1 x
37 1 1 1 0 1 x
38 1 1 1 0 1 x
39 1 1 1 0 1 x
40 0 0 0 1 0 -
GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY REPORT
ATTRIBUTE RISK METHOD
DATA TABLE
Page 50 of 83
Part Number Gage Name Date Performed Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Gage Type Appraiser B
NAME
Characteristic Upper Specification Lower Specification Appraiser C
GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY REPORT
ATTRIBUTE RISK METHOD
PART A-1 A-2 A-3 B-1 B-2 B-3 C-1 C-2 C-3 Reference
Reference 
Value Code
41 1 1 1 0 1 x
42 1 1 1 0 1 x
43 1 1 1 0 1 x
44 1 1 1 0 1 x
45 1 1 1 0 1 x
46 1 1 1 0 1 x
47 1 1 1 0 1 x
48 1 1 1 0 1 x
49 1 1 1 0 1 x


































B * C Crosstabulation
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Part Number Gage Name Date Performed Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Gage Type Appraiser B
NAME
Characteristic Upper Specification Lower Specification Appraiser C
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
VARIABLE DATA RESULTS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
APPRAISER/ PART AVERAGE
TRIAL # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
















   AVERAGE Rp=
17. (ra + rb + rc) / (# OF APPRAISERS) = R=
18. xDIFF = (Max x - Min x) = xDIFF=
19. * UCLR = R x D4 = UCLR=
* D4 =3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials.  UCLR represents the limit of individual R's.  Circle those that are
beyond this limit.  Identify the cause and correct.  Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or
discard values and re-average and recompute R and the limiting value from the remaining observations.
Notes:
GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
VARIABLE DATA RESULTS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Gage Type Appraiser C
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
  Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R  x  K1 Trials K1 % EV = 100 (EV/TV)
= 2 0.8865 =
= 3 0.5907 =
  Reproducibility - Appraiser Variation (AV)




           n = parts        r = trials K2 0.7087 0.5236
  Repeatability & Reproducibility (GRR) % GRR = 100 (GRR/TV)
GRR = {(EV2 + AV2)}1/2 Parts K3 =
= 2 0.7087 =
= 3 0.5236
  Part Variation (PV) 4 0.4464
PV = RP x K3 5 0.4032 % PV = 100 (PV/TV)
= 6 0.3745 =
= 7 0.3534 =
  Total Variation (TV) 8 0.3378
TV = {(GRR2 + PV2)}1/2 9 0.3247 ndc = 1.41(PV/GRR)
= 10 0.3145 =
= =
   For information on the theory and constants used in the form see MSA Reference Manual , Third edition.
GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
VARIABLE DATA RESULTS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Specification Gage Type Appraiser C
Lower Upper
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
APPRAISER/ PART AVERAGE
TRIAL # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
















   AVERAGE Rp=
17. (ra + rb + rc) / (# OF APPRAISERS) = R=
18. xDIFF = (Max x - Min x) = xDIFF=
19. * UCLR = R x D4 = UCLR=
* D4 =3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials.  UCLR represents the limit of individual R's.  Circle those that are
beyond this limit.  Identify the cause and correct.  Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or
discard values and re-average and recompute R and the limiting value from the remaining observations.
Notes:
GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
VARIABLE DATA RESULTS
Part Number Gage Name Appraiser A
NUMBER
Part Name Gage Number Appraiser B
NAME
Characteristic Gage Type Appraiser C
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Performed
Measurement Unit Analysis % Tolerance (Tol)
  Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R  x  K1 Trials K1 % EV = 100 (EV/Tol)
= 2 0.8865 =
= 3 0.5907 =
  Reproducibility - Appraiser Variation (AV)




           n = parts        r = trials K2 0.7087 0.5236
  Repeatability & Reproducibility (GRR) % GRR = 100 (GRR/Tol)
GRR = {(EV2 + AV2)}1/2 Parts K3 =
= 2 0.7087 =
= 3 0.5236
  Part Variation (PV) 4 0.4464
PV = RP x K3 5 0.4032 % PV = 100 (PV/Tol)
= 6 0.3745 =
= 7 0.3534 =
  Tolerance (Tol) 8 0.3378
Tol = Upper - Lower / 6 9 0.3247 ndc = 1.41(PV/GRR)
= ( Upper - Lower ) / 6 10 0.3145 =
= =
   For information on the theory and constants used in the form see MSA Reference Manual , Third edition.
                                                  
 
        Rolls-Royce plc 
        PO Box 31, Derby, DE24 8BJ, England 
        Telephone: +44 (0) 1332 242424 
        www.rolls-royce.com 
 
NOTICE TO SUPPLIERS 
 
NUMBER  183 
 
ISSUE  1   
 
 
ORIGINATOR  Andrew Robinson   
   
Direct Dial:  001 514 636 0964 
Date:  8 March 06 
 
 
For the attention of: 
 
 All suppliers delivering finished engine components and spares to 
Rolls-Royce Canada, Energy Business 
Dear Sir or Madam: 




Rolls-Royce Canada, Energy is introducing Advanced Quality Product Planning requirements 
on all new production components that fall into the following categories: 
 
o Design/Make parts; 
o Classified Parts; 
o Complex make to print parts; 
o Modular assemblies. 
 
Effective immediately, your Procurement contacts will begin to engage you on new bids, to 
identify APQP requirements.  Principally, the aim of the activity is to ensure product integrity, 
validate components for production and manage risk effectively.  The APQP process 
addresses the following topics and processes: 
 
• During the bid and Request for Quotation:  Improving the qualification awareness 
 
o Confirming Supplier and sub-tier Approvals; 
o Component qualification, (metallurgical validation and method of 
manufacture approvals); 
o Tooling and first off production timescales; 
o First Article Report and Design/Make Compliance timescales. 
 
 
Rolls-Royce plc Registered office: 65 Buckingham Gate, London SW1E 6AT.  




Supplier Quality Manager, Energy
Rolls-Royce Canada, Energy Gas Turbines
9500 Côte-de-Liesse, Lachine, Québec, Canada, H8T 1A2
Advanced Quality Planning: Requirements Workbook
Component Level Project
APQP workbook.xls APQP make to print 03/10/2006
APQP workbook.xls APQP design-make 03/10/2006
Tooling owned by Rolls-Royce located at the Supplier
Contract Identification Supplier Contact and Policy details
Purchase Order no.:
Change Ltr or no.: Supplier Code:




*Rework      
(check)
Supplier's       
Tool Number
Description of Tool Quantity               
of Item
$ Value          
of Tool
Ext.             
Total
Other P/Ns Using 
This Tool
Tool                                        
Location
This is to cerfity that all tools acquired or fabricated by the authority of the subject purchase order have been identified and maintained in accordance with the Terms and Conditions  
of the purchase order.  The Rolls-Royce Buyer and the Purchasing Tool Coordinator will be notified prior to any movement of the listed tools.  Physical verification will be 






Rolls-Royce                                
Part Number
APQP workbook.xls 4. Tooling 03/10/2006
Please complete all applicable items on the form described below.
If any of the items listed on this form replace another item of tooling, please indicate in the Comment section.
PURCHASE ORDER# - Rolls-Royce Purchase Order number assigned to this procurement.
CHANGE LTR OR NUMBER - The latest change or revision that this tooling will produce.
PURCHASE ORDER AMOUNT - The total dollar value for tooling only on this procurement.
SUPPLIER CODE - Code assigned by Rolls-Royce to represent the supplier's company (to be completed by Rolls-Royce).
SUPPLIER NAME AND ADDRESS - Provide current name and address.
ROLLS-ROYCE  BUYER AND CODE - Buyer and their assigned buyer code (to be completed by Rolls-Royce).
FORM PREPARED BY - The name of the supplier's representative completing this form.
SUPPLIER'S PHONE # - Self explanatory.
*INSURANCE - Indicate if tools are insured per purchase order terms and conditions #18.
PROVIDER NAME & POLICY EXPIRATION DATE - Identify name of your provider and date the policy expires.
*REWORK - Indicate if the work was for rework.  Identify in the Comment section how the tool was reworked.
(i.e., to change to a new part number, reworked to a new change letter, or for repair and refurbishement).
ROLLS-ROYCE PART NUMBER - The part number assigned and used by Rolls-Royce.
DESCRIPTION OF TOOL - Description of tools purchased.
QUANTITY -  Quantity of tools for this line item.
$ VALUE OF TOOL - The dollar value of the line item listed.
EXT. TOTAL - Quantity times the Value of the Tool.
OTHER P/Ns USING THIS TOOL - Identify if other Rolls-Royce part numbers utilize this tool.
TOOL LOCATION - The physical location of the tool, if other than your facility.
COMMENTS - Any additional or pertinent information concerning the listed tools, such as if tool is a replacement or if
work performed was for a rework to an existing piece of tooling.
SIGNATURE - Signature of the person completing and responsible for the information on the listed tooling.
INSTRUCTIONS FOR COMPLETING ROLLS-ROYCE  TOOL LIST
APQP workbook.xls 4. Tooling 03/10/2006
Manufacturing Launch Plan                                                      
Project manager: Plan Issue no.: Part No.: QCTP No.:
Phone no.: Date updated: Part Description: RQS No.:
Cellular phone no.: Sheet  1  of  1  
Alternate Contact: MCCP/MSPP No. MCR no.:
Alternate phone no.: Unclassified/Sensitive/Critical (Delete as applicable)
 Date
Event                                  wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4 wk1 wk2 wk3 wk4 Remarks
Material procurement               





















Release note (C of C)
2006 AP 5 2006 AP 6 2006 AP 72006 AP 1 2006 AP 2 2006 AP 3 2006 AP 4
Packaging
NC Programs
APQP workbook.xls 5. MLP 03/10/2006
Process Failure Mode and Effects Analysis
Project: Problem:     Issued By: 1
Notes: Team Members: Scores:
Severity: High No. (10) Dangerous/warranty RPN= Occ.x Sev.x Det.
Low No. (1) Not Significant
Assumptions: Occurrence: High No. (10) Frequently/with certainty
low No. (1) Rarely
Detection: High No. (10) Detection very unlikely
Low No. (1) Easily detected
Ref. Part No. Function or Failure Effect Of Cause Of Current Current Status Recommended
No. Name Process Mode Failure Failure Controls Corrective Action Comp'l Comments
Issue Sev Occ Det RPN By Date
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Process Failure Mode and Effects Analysis
Project: Problem:     Issued By: 1
Notes: Team Members: Scores:
Severity: High No. (10) Dangerous/warranty RPN= Occ.x Sev.x Det.
Low No. (1) Not Significant
Assumptions: Occurrence: High No. (10) Frequently/with certainty
low No. (1) Rarely
Detection: High No. (10) Detection very unlikely
Low No. (1) Easily detected
Ref. Part No. Function or Failure Effect Of Cause Of Current Current Status Recommended
No. Name Process Mode Failure Failure Controls Corrective Action Comp'l Comments
Issue Sev Occ Det RPN By Date
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Customer Eyes Overcheck
GATE 1 : VISUAL INSPECTION OF PART
Part no.: Batch:
DRAWING INFORMATION
Study the drawing to ensure understanding 
of the following
Correct issue, key features, material and form,  
controlled features, connecting features
   and relevent specifications
GENERAL APPEARANCE OF PART
No damage, burrs, scores, nicks, dents or cracks
No material delamination, corrosion or pitting
No unusual polished or blasted areas or imperfections
No swarf, oil, dirt, grease or marker pen 
Part has correct geometry in orientation with drawing
All features are as per drawing and there are no additions
No heat marks, burning or pickling
All surface treatments have been carried out
Threads are present, not torn or truncated and are square
No false cuts, variations in wall thickness or radii/chamfers
No missing holes or intersecting holes
Offset holes are in the correct direction
Counterbores, spotfaces and chamfers exist where req'd
PAINTING/COATING (WHERE APPLICABLE)
In the correct place as per final drawing
No chips, blisters, blotches, overspray
Identification is visible
WELDED ASSEMBLIES
Ensure QAS available (NDT Area, ME Office)
Weld form, uniformity, mismatch are correct
No distortion, undulations, cracks, unfused tacks, or wire
No inclusions, coking or oxidation
MECHANICAL ASSEMBLIES
No loose, missing parts or unusual rattles
Peening and rivetting correctly performed
Insert tangs correctly removed
Inserts correctly seated
Fasteners correctly seated and correct part number
IDENTIFICATION OF PART
Part number is correct
Part number legibility
Part number in the correct position
On assemblies ensure assembly part number is marked 
and any additional wording
CEO FINDINGS REGISTER
Have all findings been recorded in the register
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Customer Eyes Overcheck
GATE 2 : PACKAGING
Part no.: Batch:
PACKAGING
Does each part have adequate packaging,protection.  
Ensure components are packed individually.
Components are sealed in a polythene bag.
Ensure parts that are packaged match the barcodes.
Ensure VCI paper is used for all components other than 
those containing Silver, Cadmium, Bronze or Brass
Bubble wrap can only be used as a over wrap.
Acceptable dunnage : Polythene foam, fibre board
corrugated cardboard
LABELLING
Bar code labels reflect the corresponding release note.
Bar code label quantity on packaging matches quantity 
in package
Bar code label quantity on release note equals total 
quantitys packed 
CRITICAL part labels have been filled in as applicable
        ENSURE GATE 1 SIGNED, STAMPED AND DATED BEFORE PROCEEDING
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Customer Eyes Overcheck
GATE 3 : PAPERWORK
Part no.: Batch:
ROUTE CARD SUMMARY SHEET
Ensure all operations have been stamped
Ensure all inspection operation are signed and stamped
Ensure all NDT operations have been signed and stamped
Ensure NCR, concession details recorded and cleared
Ensure ASN No's, CofC's, RNSAs, etc recorded 
DESPATCH NOTE
Ensure delivery address corresponds with plant details
Ensure parts to be delivered match route card
On classified parts CRITICAL or SENSITIVE marked
Ensure concession details recorded if applicable
Ensure FAIR details recorded if applicable
Ensure Production Permit still running if applicable
CEO FINDINGS REGISTER
Have all findings been recorded in the register
FAIR CHECK
Ensure there is a approved FAIR prior to releasing to customer
   ENSURE GATE 1 & 2 SIGNED, STAMPED AND DATED BEFORE PROCEEDING
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−
=t Media dos tempos recolhidos para cada troco
v =  Velocidade do tapete em cada troco
 
(A média dos tempos para cada troço é calculada com base em 5 leituras) 
 
    
−
=t s4 52.  
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 POSIÇÃO DO  REGULADOR  
Troço/nº do regulador Carro (%) Tapete (%) Vel. calculada (m/s) 
1 45 45  
d/2 22 40 0.19 
c/3 32 53 0.11 
b/4 52 45 0.15 




RIETER Automotive Systems 
Mário Martins                                                                                                      18-10-95                                                                                      
         
 





   
  
−
=t Media dos tempos recolhidos para cada troco
v =  Velocidade do tapete em cada troco
 
(A média dos tempos para cada troço é calculada com base em 5 leituras) 
 
    
−
=t s4 52.  
 
    
 
    v m s= 0 3. /  
 
 
Mário Martins    18-10-95   pag 1 de 1
        
 
RIETER Automotive Systems 
Mário Martins                                                                                                      18-10-95                                                                                      
 












=t Media dos tempos recolhidos para cada troco
v =  Velocidade do tapete em cada troco
 






Mário Martins    18-10-95   pag 1 de 2 
 
 
RIETER Automotive Systems 
Mário Martins                                                                                                      18-10-95                                                                                      































 POSIÇÃO DO  REGULADOR  
Troço/nº do regulador Carro (%) Tapete (%) Vel. calculada (m/s) 
1 45 45  
d/2 22 40 0.19 
c/3 32 53 0.11 
b/4 52 45 0.15 





















RIETER Automotive Systems 












S M E D
S i n g l e  M i n u t e  E x c h a n g e  o f  D i e
C a c é m ,  1 5  M a i o  2 0 0 9
O b j e c t i v o s  d a  s e s s ã o :
N o  f i n a l  d a  s e s s ã o o s f o r m a n d o s
d e v e r ã o e s t a r a p t o s a :
• C o n h e c e r e  a p l i c a r a  m e t o d o l o g i a
S M E D
A g e n d a :
S M E D  – O  q u e  é ?
C o n t r i b u i  p a r a  a  r e d u ç ã o  d o  
t e m p o d e  p r e p a r a ç ã o  d o  s i s t e m a  
p r o d u t i v o p a r a  a  e x e c u ç ã o  d e  u m  
d a d o  l o t e ( S e t - u p ,  a f i n a ç õ e s  d e  
m á q u i n a ,  e t c . )
A u m e n t a  a  p r o d u t i v i d a d e  e  
r e d u z  o  t e m p o  d e  r e s p o s t a  a o  
m e r c a d o
S M E D  – P o r q u ê ?
O  t e m p o  d e  p r e p a r a ç ã o  d e  e q u i p a m e n t o s  e  d i s p o s i t i v o s  
p e r i f é r i c o s  d o  p o s t o  d e  t r a b a l h o  é u m a  o p e r a ç ã o  s e m  
v a l o r  a c r e s c e n t a d o p a r a  o  p r o d u t o ,  o u  s e j a ,  o  c l i e n t e  
n ã o  p a g a  p o r  e l a .
A  s u a  r e d u ç ã o  t e m  u m  e f e i t o  d i r e c t o  n o  a u m e n t o  d o  
t e m p o  d i s p o n í v e l  p a r a  p r o d u ç ã o  e  n a r e d u ç ã o  d o  t e m p o  
t o t a l  d o  c i c l o  d e  p r o d u ç ã o .
S M E D  – C o m o  s u r g i u ?
O  S M E D  s u r g i u  d a  
e x p e r i ê n c i a  r e a l  a d q u i r i d a  
p e l o  S r .  S h i n g o  a o  
r e s o l v e r  o s  p r o b l e m a s  d e
f a l t a  d e  p r o d u t i v i d a d e  d e  
u m  c o n j u n t o  d e  p r e n s a s ,  
n a  f á b r i c a  d a  M A Z D A  e m  
H i r o s h i m a .
S M E D  – O  D i a g n ó s t i c o
O  S r .  S h i n g o  v e r i f i c o u  q u e  o s  t e m p o s  d e  n ã o - p r o d u ç ã o  e r a m  e l e v a d o s  
e  q u e  o  m o t i v o e r a m  a s  d e m o r a d a s  e  f r e q u e n t e s  a c t i v i d a d e s  d e  
m u d a n ç a  d e  f e r r a m e n t a  n a s  p r e n s a s  p a r a i n i c i a r  u m  n o v o  l o t e .  
A n a l i s o u  a  f o r m a  c o m o  o s  o p e r a d o r e s  r e a l i z a v a m  a s  m u d a n ç a s  d e
f e r r a m e n t a s .  D e s c r e v e u  e  q u a n t i f i c o u  e m  t e m p o  t o d a s  a s  o p e r a ç õ e s  
e f e c t u a d a s  e a p e r c e b e u - s e  q u e  a s  o p e r a ç õ e s  e n v o l v i d a s  e r a m  d e  2  
c a t e g o r i a s :
1 .  O p e r a ç õ e s  i n t e r n a s ,  c o m o  a  m o n t a g e m  e  d e s m o n t a g e m  d a s  
f e r r a m e n t a s ,  q u e  s ó p o d e m  s e r  e x e c u t a d a s  c o m  a  m á q u i n a  p a r a d a .
2 .  O p e r a ç õ e s  e x t e r n a s ,  c o m o  o  t r a n s p o r t e  d a s  f e r r a m e n t a s  p a r a  a  
á r e a  d e a r m a z e n a m e n t o ,  o u  d e s t a  p a r a  j u n t o  d a  m á q u i n a ,  q u e  p o d e m  
s e r  r e a l i z a d a s  c o m  a m á q u i n a  e m  p r o d u ç ã o .
S M E D  – A  S o l u ç ã o
O  S r .  S h i n g o  c l a s s i f i c o u  t o d a s  a s  o p e r a ç õ e s  e m  i n t e r n a s  o u  e x t e r n a s .  
P a r a  e s t a s  ú l t i m a s d e f i n i u  p r o c e d i m e n t o s  d e t a l h a d o s ,  c o m  o  o b j e c t i v o  
d e  g a r a n t i r  q u e  t u d o  o  q u e  f o s s e n e c e s s á r i o  p a r a  e x e c u t a r  
e f i c i e n t e m e n t e  u m a  m u d a n ç a  d e  f e r r a m e n t a ,  e s t e j a d e v i d a m e n t e  
p r e p a r a d o  e  d i s p o n í v e l  j u n t o  à  m á q u i n a  n o  i n s t a n t e  e x a c t o  d a  
c o n c l u s ã o  d o l o t e  a n t e r i o r .  E s t a  d e f i n i ç ã o  f o i  r e f e r e n c i a d a  c o m o  o  
p r i m e i r o  p a s s o  d o  S M E D .
D e  s e g u i d a ,  n o  q u e  d e s i g n o u  p o r  s e g u n d o  p a s s o ,  d i r i g i u  a  a n á l i s e  e  o  
e s f o r ç o  p a r a  a t r a n s f o r m a ç ã o  d e  o p e r a ç õ e s  i n t e r n a s  e m  o p e r a ç õ e s  
e x t e r n a s  e  p a r a  a  o r g a n i z a ç ã o , s i s t e m a t i z a ç ã o  d e  p r o c e d i m e n t o s  e  r e -
e n g e n h a r i a  d a s  o p e r a ç õ e s  q u e  t ê m  q u e  s e r e x e c u t a d a s  c o m  a  
m á q u i n a  p a r a d a .
S M E D  – P r o c e d i m e n t o  n o r m a l
1 .  P r e p a r a ç ã o  e  a j u s t a m e n t o s ,  v e r i f i c a ç ã o  d e  f e r r a m e n t a s ,  m a t é r i a s -
p r i m a s ,  e t c … G a r a n t i r  q u e  t u d o  o  q u e  é  n e c e s s á r i o  e s t á  n o s  s e u s  d e v i d o s  
l u g a r e s  e  e m  b o a s  c o n d i ç õ e s d e  f u n c i o n a m e n t o .
2 .  M o n t a g e m  e  d e s m o n t a g e m  d e  f e r r a m e n t a s .  P r o c e d e r  à  d e s m o n t a g e m  
d a  f e r r a m e n t a a n t e r i o r  e  à  m o n t a g e m  d a  n o v a  n o  e q u i p a m e n t o  d e  p r o d u ç ã o .
3 .  M e d i d a s ,  a j u s t a m e n t o s  e  c a l i b r a ç õ e s . R e a l i z a r  m e d i d a s  e  c a l i b r a ç õ e s  
p a r a  q u e  a p r o d u ç ã o  p o s s a  c o m e ç a r  ( c e n t r a g e m ,  m e d i ç õ e s  d e  t e m p e r a t u r a s ,  
p r e s s õ e s ,  c a u d a i s … ) .
4 .  P r o v a s  d e  p r o d u ç ã o  e  a j u s t a m e n t o s . R e a l i z a r  p e ç a s  t e s t e  e  a n a l i s a r  a  
c o n f o r m i d a d e . E m  f u n ç ã o  d o s  r e s u l t a d o s  p r o c e d e r  a o s  a j u s t a m e n t o s  
n e c e s s á r i o s .
S M E D  – O  M é t o d o
E s t u d a r  d e t a l h a d a m e n t e  a s  c o n d i ç õ e s  n a  á r e a  d a  p r o d u ç ã o :
1 .  I d e n t i f i c a r  a s  o p e r a ç õ e s  e  a p l i c a r  c r o n o m e t r a g e n s  à s  o p e r a ç õ e s  
e f e c t u a d a s ,
2 .  E n t r e v i s t a r  o s  o p e r a d o r e s ,
3 .  G r a v a r  e m  v í d e o  d e  t o d a  a  o p e r a ç ã o  d e  m u d a n ç a  d e  f e r r a m e n t a .
S M E D  – O  M é t o d o
A s s e g u r a r  q u e  a s  o p e r a ç õ e s  e x t e r n a s  s ã o  f e i t a s  c o m  a  m á q u i n a  a  
p r o d u z i r  o  l o t e  a n t e r i o r :
1 .  L i s t a  d e  v e r i f i c a ç õ e s .  L i s t a g e m  d o s  c o m p o n e n t e s ,  t a r e f a s  e  p a r â m e t r o s
p r o c e s s u a i s  a  v e r i f i c a r  n a  o p e r a ç ã o  d e  m u d a n ç a  d e  f e r r a m e n t a .  A s  
v e r i f i c a ç õ e s l i s t a d a s  t ê m  d e  s e r  c u m p r i d a s  p e l o  o p e r a d o r  d u r a n t e  a  e x e c u ç ã o  
d o  l o t e  a n t e r i o r .
2 .  M e s a  d e  v e r i f i c a ç ã o  a s s o c i a d a  a  c a d a  m á q u i n a .  N a  m e s a  e s t ã o  
d e s e n h a d a s  t o d a s o s  c o m p o n e n t e s  n e c e s s á r i o s  à  m u d a n ç a  d e  l o t e .  O s  
e l e m e n t o s  s ã o  f i s i c a m e n t e c o l o c a d o s  s o b r e  o  s e u  d e s e n h o  a n t e s  q u e  a s  
o p e r a ç õ e s  i n t e r n a s  c o m e c e m .  
3 .  G a r a n t i r  q u e  a s  f e r r a m e n t a s ,  q u e  s ã o  t r a n s p o r t a d a s  d o  s e u  l o c a l  d e  
a r m a z e n a g e m p a r a  j u n t o  d a s  m á q u i n a s  e  q u e  a í  r e g r e s s a m  a p ó s  a  c o n c l u s ã o
d o  l o t e ,  s ã o m o v i m e n t a d a s  c o m o  o p e r a ç ã o  e x t e r n a s .
S M E D  – R e s u l t a d o s
E m  r e s u l t a d o  d a  a p l i c a ç ã o  d o  m é t o d o ,  n o r m a l m e n t e  t o r n a - s e  e v i d e n t e  a  
n e c e s s i d a d e  d e  p r o c e d e r  a  a l g u m a s  a l t e r a ç õ e s ,  n o m e a d a m e n t e :
- N o r m a l i z a r  a s  a c t i v i d a d e s / t a r e f a s  d e  
m u d a n ç a  d e  f e r r a m e n t a ,  d e s c r e v e n d o  a s  
t a r e f a s  d e  c a d a  u m  d o s  i n t e r v e n i e n t e s  e  
e s t a b e l e c e n d o   r e g r a s  c l a r a s  p a r a  t o d o s  
e l e s  – E x . :  q u e  t a r e f a s  p o d e m  s e r  f e i t a s  
e m  s i m u l t â n e o ,  q u e m  a s  d e v e  f a z e r  e  e m  
q u a n t o  t e m p o ;
- N o r m a l i z a r  f e r r a m e n t a s  – E x . :  q u e  
f e r r a m e n t a  d e v e  s e r  u t i l i z a d a  e m  c a d a  
o p e r a ç ã o ,  s u b s t i t u i r  f e r r a m e n t a s  m a n u a i s  
p o r  p n e u m á t i c a s ,  c r i a r  c a r r o s  d e  
f e r r a m e n t a  e s p e c í f i c o s  p a r a  a s  o p e r a ç õ e s  
d e  m u d a n ç a  d e  f e r r a m e n t a ,  e t c . ;
S M E D  – R e s u l t a d o s
- A l t e r a r  l a y - o u t ’ s  – c r i a r  c o n d i ç õ e s  p a r a  
q u e  a s  m o v i m e n t a ç õ e s  d e  p e s s o a s  
d u r a n t e  a s  o p e r a ç õ e s  d e  m u d a n ç a  d e  
f e r r a m e n t a s  s e j a m  m í n i m a s ;
- S i m p l i f i c a r  s o l u ç õ e s  d e  m o n t a g e m ,  
d e s m o n t a g e m ,  p o s i c i o n a m e n t o ,  
c e n t r a g e m .  E x . :  c r i a r  g u i a s  q u e  f a c i l i t e m  
o p e r a ç õ e s  d e  m o n t a g e m .
S M E D  – R e s u l t a d o s
E m  r e s u m o :
1 º - T r a n s f o r m a r  a s  O p e r a ç õ e s  I n t e r n a s  e m  O p e r a ç õ e s  
E x t e r n a s ;
2 º - I d e n t i f i c a r  e  e l i m i n a r  o s  d e s p e r d í c i o s  d a s  
O p e r a ç õ e s  I n t e r n a s  r e s t a n t e s  – v e r  e x e m p l o s  d e  d e s p e r d í c i o s  n a s  
p a g i n a s  1 2  e  1 3 ;  
3 º - I d e n t i f i c a r  e  e l i m i n a r  o s  d e s p e r d í c i o s  d a s  
O p e r a ç õ e s  e x t e r n a s  r e s t a n t e s  – v e r  e x e m p l o s  d e  d e s p e r d í c i o s  n a s  
p a g i n a s  1 2  e  1 3 ;  
4 º - N o r m a l i z a r  t o d a s  a s  o p e r a ç õ e s  /  a c t i v i d a d e s
S M E D  – R e s u l t a d o s
A  e x p e r i ê n c i a  d i z  q u e :
A  p a r t i r  d a  t r a n s f o r m a ç ã o  d e  o p e r a ç õ e s  i n t e r n a s  e m  
e x t e r n a s  é  p o s s í v e l  c o n s e g u i r  r e d u ç õ e s  e n t r e  3 0 %  a  
5 0 %  n o  t e m p o  d e  s e t - u p  c o m  a  m á q u i n a  p a r a d a .
S M E D  – C a s o s  d e  S u c e s s o
•  N a  T o y o t a ,  o  t e m p o  d e  o p e r a ç õ e s  i n t e r n a s ,  n a  m u d a n ç a  d e  u m a  
f e r r a m e n t a  p a r a  p r o d u ç ã o  d e  p a r a f u s o s ,  p a s s o u  d e  8  h o r a s  p a r a  
5 8  s e g u n d o s .
•  N a  M i t s u b i s h i ,  o  t e m p o  d e  o p e r a ç õ e s  i n t e r n a s  p a r a  p r e p a r a ç ã o  
d e  u m a  m a n d r i l a d o r a  p a r a  m a n d r i l a r  b l o c o s  d e  m o t o r  c o m  s e i s  
c i l i n d r o s  p a s s o u  d e  2 4  h o r a s  p a r a  1 6 0  s e g u n d o s .
S M E D  =  A l t o  n í v e l  d e  d e s e m p e n h o
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PLANO de ACÇÕES de MELHORIA dos PROBLEMAS (e defeitos) INTERNOS 




 Para: J.Arvelos  
Dept: Qualidade    J.Candeias  
     M.Fráguas  
     G.Goinhas  
 




1- Não conformidades do A -3Lhd / Rhd (ver 














2- Aparecimento de bolhas de ar entre o septum 













1.1- Aplicação de óleo pulverizado no molde de moldagem do aluminio gofrado. 
1.2- Usar a peça de aluminio gofrado 24h após a sua moldagem. 
1.3-  Utilização de lã de rocha com 5% de resina.CBW. 
 
Resultados: 
1.1-Melhoramento importante no corte e moldagem da peça de aluminio. 
1.1- Redução significativa do número de defeitos. 
1.1- Aumento da produtividade. 
1.2- Peça mais barata que a actual. 
1.2- Melhor localização da lã de rocha (rockwool) 
1.3- Melhoramento do Pinch do molde de moldagem na zona do aluminio e da periferia 
da peça.  
 
Queiram fazer a verificação e aceitação. 
 
2.1- Limpeza manual dos moldes (em especial da parte de trás) 
2.2- Retoma dos parâmetros do processo. 
2.3- Cruzamento de lotes de taca (296 e 196) e septum para provar que não é um 
problema da M.P. 
2.4- Limpeza mecânica dos moldes (em especial da parte de trás). 
2.5- Anulação do 2º ciclo para pequenas bolhas de ar. 
2.6- Determinação da correspondência máquina / molde. 
2.7- Determinação do ciclo de limpeza. 
 
Resultados: 
2.1/ 2.4/ 2.5- Diminuição em cerca de 80% do número de reworks. 
 
Queiram fazer a verificação e aceitação. 
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5- Taca húmida / molhada 
 
3.1- Limpeza manual do molde e melhoramento do Pinch. 
3.2- Limpeza mecânica do molde. 
3.3- Determinação do ciclo de limpeza do molde. 
3.4- No caso da taca ser muito crua deve-se aumentar o ciclo 
de vapor em 10s. 




3.1- Com limpeza manual do molde - diminuição do número 
de peças defeituosas em 80 %. 
3.2- Com limpeza mecânica do molde - diminuição do número 
de peças defeituosas em 100%. 
 




4.1- Platinas de taca com comprimento superior ao 
especificado (cerca de 15mm a mais). Para evitar este 
problema deve-se cortar a taca em excesso. 
 




5.1- A taca que se encontra húmida ou molhada NÃO PODE 
SER TRABALHADA. Esta taca deve ser seca para que o 
Pinch a consiga cortar.  
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PLANO de ACÇÕES de MELHORIA dos PROBLEMAS (e defeitos) INTERNOS 




 Para: J.Arvelos H.Huy 
Dept: Qualidade    J.Candeias  
     M.Fráguas  
 Edição Nº 2 / 96    G.Goinhas  
 
























3- Correcção do gabarito do H1a. 
 
 
1- Pede-se revisão e actualização da instrução de embalagem da refª 11 de modo a 
reflectir visualmente a posição dos tapetes do lado das cavas de roda contra o 
contentor. Caso contrário as peças ficam completamente espalmadas. 
 
Queiram fazer verificação, aceitação e revisão. 
 
 
2.1- Após reclamação verbal da A.E. sobre os tapetes direitos na respectiva cava de 
roda constatou-se : 
2.1.1- Problemas nas peças constrangidas entre o perno do chão e o stud de cava, 
obrigando a cava a enfolar e a dobrar o tapete. 
 
Concluiu-se: erro RIETER  no posicionamento do furo no tapete em 5.6mm (acima do 
nominal - peças já retrabalhadas pela Qualidade embora não seja seu oficio). 
 
Como acção correctiva pede-se com urgência a colocação nos dois gabaritos (LHD e 
RHD) dos pinos dos respectivos furos visto que sem eles não se detecta tal problema. 
O punção de corte na máquina já foi corrigido. 
Não houve demérito. 
 
Queiram fazer verificação, aceitação e revisão. 
 
3- Corrigir gabarito do H1a de acordo com a ferramenta. Requere-se correcção urgente. 
 





























































Doc.Q.41                           3/96 Rev.                           Data rev.                                                  página 1 de 3 
   
 
 




Problema / Assunto Acções  
(notas) 
Resp. Data Follow-up 

























8- Layout dos HS. 
 
 
4- Peças H4 continuam num release atrasado. Corrigir ferramenta. 
 




5- Isolante do H0a e H1a ainda continuam sem soldadura periférica ficando 
as 4 folhas soltas e por isso sem efeito de isolamento térmico. 
Requerer à RAH a soldadura periférica das mesmas. 
 
Queiram fazer verificação, aceitação e revisão. 
 




Queiram fazer verificação, aceitação e revisão. 
 
 
7- H0a, H1a e H3 - Aguarda-se resposta da A.E. para a aceitação de troca 
de contentores Z15 para Z16. 
H0a - 70 unidades; H1a ou H3 - 260 unidades em vez de 130 
 
Queiram fazer verificação, aceitação e revisão. 
 
 
8- Layout dos HS  - Verificar a possibilidade de transferir os Pistons de 
montagem de anilhas das ref. H5 e H6 do local actual para junto da prensa 
Muller de moldar os H5 e H6. 
Aplicar temporizador de fecho ( frequente não aperto das anilhas). 
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Problema / Assunto Acções  
(notas) 
Resp. Data Follow-up 
 
9- Peças partidas na refª A1. 
 
9- Refº A1: Peças partidas após moldação devido ao modo operatório de 
dobrar a taca para posicionar no molde.Grande perda de peças que são 
rejeitadas. 
Aguarda-se com urgência a chegada de taca de Asfaltex para verificar o 
problema. 
Verificar a correcção do modo operatório.  
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HEAT-SHIELDS ACTION PLAN REPORT 
 
TOOLS ACTION Resp. Data Follow-
up 
















• 95VW 5K286 HD 





















Rework of sealing tools (rubber side ) add side blocks to improve  side  pressure. 
Repair tool at the toolmaker. 




Same as 95VW 5K286 BD 
Repair tool at the toolmaker. 









Intermediate solution:   pre-moulding by industrial device. Final solution: change part design. 
Same as 95VW 5K286 BD. 




Rework moulding tool and adjust sealing tool to mould shape.  
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PLANO de ACÇÕES de MELHORIA dos PROBLEMAS (e defeitos) INTERNOS 




 Para: J.Arvelos H.Huy 
Dept: Qualidade    J.Candeias  
     M.Fráguas  
     G.Goinhas  
 




1- Dificuldade de montagem do A- 11 devido a 
desacerto da furação. 
Colocar perno de  ajuste  da peça no gabarito de controlo. 
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Problema / Assunto Acções  
(notas) 
Resp. Data Follow-up 
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PLANO de ACÇÕES de MELHORIA dos PROBLEMAS (e defeitos) INTERNOS 




 Para: J.Arvelos H.Huy 
Dept: Qualidade    J.Candeias  
     M.Fráguas  
 Edição Nº 3/ 96    G.Goinhas  
 































2- Ensaio da refª. A7- Lhd com  
taca Asfaltex, septum Prota sem 










Descrição do problema: 
 
1.1- Segregaram-se 300 tapetes A11-Lhd, tendo a produção que retrabalhar as mesmas 
 
1.2- Constatou-se que a introdução dos calços na parte traseira do tapete de taca faz 
com que  o contacto entre o septum e a taca não seja suficiente na fase de coupling . 
Este problema resolveu-se temporariamente com uma placa de septum de 2.8Kg/m2 
colada à parte superior do molde de coupling. 
 
1.3- Constatou-se uma variação importante no valor de aplicação da potência das 
resistências no painel de aquecimento do septum. Após aumento da potência e em 
conjugação com o ponto anterior, o problema ficou temporariamente resolvido. 
 
1.4- Soluções definitivas devem ser estudadas por todos. 
 
1.5- Quanto à separação da taca o problema continua em estudo. 
 
 
2.1- Não aderência do septum à taca nas zonas assinaladas 
 
2.2- Malhoramento do corte. 
 
2.3- Molde mais sujo na zona do pinch. 
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3- Ensaio da refª. A-13 com taca 
Asfaltex, septum Prota de 2.8 

































3.1- Abertura do cloth na zona assinalada no desenho (para esta  peça o tecido com 70 
g/m2 é mais conveniente). 
 






Acções correctivas implementadas: 
 
4.1- Utilização de cloth nas duas faces da peça quando da moldagem (limpeza do 
molde) 
 
4.2- Limpeza da máquina (melhor aspiração) 
 
4.3- Limpeza periódica do molde. 
 
4.4-Fixação dos parâmetros do processo em 5-5-3-25-5-2 (aumento do tempo global de 
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5- Rasgos na folha de alu. (em 











6- Rebarbas superiores ao 













5.1- No dia 18-04-96 foi constatado o desconhecimento por parte da D.P. 1, D.Q. e D. E. 
quanto à alteração da largura dos rolos de folha de alu. destinado ao fabrico da refª. H2. 
Esta alteração levou a que a folha passasse a ser moldada numa posição desfazada de 
90º da posição anterior, o que por sua vez levou ao aparecimento de 3 novos rasgos na 
flha de alu.  
ACÇÃO CORRECTIVA: 
Corrigir imediatamente a dimensão da largura do rolo no Plinfos para que as próximas 






6.1- Foi constatado que o molde de corte da refª H1a provocava rebarbas superiores ao 
admissível na periferia da peça. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 




6.2-Após reparação do molde a situação melhorou, no entanto está a voltar a agravar-se 
na semana 17. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 
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7- Queda de fardos de taca no 









8- Contentores empilhados junto à 
























7.1- Constatou-se a queda de fardos de taca  no armazém de M.P devido ao facto de 
terem sido retiradas as portas de segurança dos contentores. Verifica-se também 
constantemente que são retiradas as barras de segurança e colocadas dentro dos 
contentores, aumentando assim o risco de queda dos fardos e das próprias barras. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 






8.1- Verifica-se frequentemente a permanência  de contentores  de P.A cheios e vazios  
empilhados em colunas de 5 unidades junto da prensa das refªs. A- 4 / 5. Esta situação 
deve ser repensada, já que os mesmos estão permanentemente em risco de queda 
devido aos embates dos empilhadores. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 
- Proibição de permanência de contentores de P.A. empilhados, vazios e abertos na 
produção. 
- Os contentores vazios, se empilhados, devem  permanecer fechados  e afastados pelo 
menos 1m dos postos de trabalho de modo a garantir a passagem , até serem 
distribuidos  pelos postos de trabalho. 






9.1- Verificou-se por diversas vezes que os condutores dos empilhadores retiram os 
fardos de taca de dentro dos contentores enfiando as unhas dos empilhadores nos 
mesmos. Este procedimento é incorrecto pois rompe as platinas de taca. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 
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Problema / Assunto Acções  Data de Resp. Data O N







10- Transporte dos contentores do 








11- Queda de um parafuso do 






12- Arrefecimento do molde de 






13- Portas das prensas 
danificadas. 
10.1-Verifica-se constantemente que os contentores do lixo são transportados aos pares 
para fora da fábrica e sobrepostos  sobre as unhas dos empilhadores. No entanto esta 
prática não é correcta uma vez que os mesmos deslizam um sobre o outro quando da 
passagem  na rampa de acesso à fábrica. 
ACÇÃO CORRECTIVA 




1.1- No dia 28-03-96 caiu um parafuso  da  parte superior do molde da refª. H3. 
Desconhece-se se o parafuso já foi reposto. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 





12.1- O molde de selagem da refª. H0 tem tendência para arrefecer, ficando a 
temperatura de selagem fora da especificação. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 




13.1- Verifica-se que  as portas das prensas  2PA02M03, 2PA07M10 e 2PA07M11 
encontram muito danificadas. Uma delas (2PA07M10 )encontra-se mesmo a trabalhar 
sem porta. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 
Reparar imediatamente as portas das prensas. 
Tal como decidido em 19-04-96 terá de ser afectado um responsável sempre que 
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da acção -up 












15- Ajudas visuais erradas. 
14.1- As máquinas das refªs. A-4 /5 e 22 encontram-se a funcionar com parâmetros 
incorrectos, no entanto as operadoras escrevem OK na folha de registo de parâmetros 
do processo. No dia 15-04-96 chegaram mesmo a fazer 290 peças da refª. A-4 sem 
vapor  mas a folha de registo de set-up indica: Parametros do processo OK. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 
Adverter as operadoras para fazer a verificação efectiva dos parâmetros do processo 







15.1- A máquina  na qual se está a produzir o A-20 encontra-se a trabalhar com os 
parâmetros dos A-9/10.  
ACÇÃO CORRECTIVA: 






15.2- As ajudas visuais que se encontram afixadas juntoà máquina que se encontra a 
produzir a Refª. A-22 são as da Refª A-2. 
ACÇÃO CORRECTIVA: 
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Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.1 Responsabilidade da Direcção Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
  4.1 .1 - Política da Qualidade 
01    A Direcção com responsabilidade executiva definiu e documentou a política   S Manual da   D.G
para a Qualidade incluindo os seus objectivos e comprometimento relativamente Qualidade Cap. I
à qualidade de uma forma coerente com os objectivos organizacionais e as
expectativas e necessidades dos seus clientes ?
02    A política da qualidade é compreendida, implementada e mantida a todos os   S Manual da   D.G
níveis da organização e as pessoas agem  de acordo com ela ? Qualidade Cap. I
  Quais os meios usados para a divulgação  da política da qualidade ?
  4.1.2 - Organização
03    A responsabilidade a autoridade e a relação mútua de todo o pessoal  que   S Manual da   D.G
gere efectua e verifica o trabalho que influi na qualidade estão documentadas ? Qualidade Cap. II
04    A estrutura organizacional está definida e aprovada pela Direcção com   S Manual da   D.G
responsabilidade executiva ? Qualidade Cap. II
05    Estão claramente definidas  as ligações orgânicas da Garantia da Qualidade   S Manual da   D.G
com todos os outros sectores da Empresa ? Qualidade Cap. Ill
06    A Direcção com responsabilidade executiva designou um dos seus membros   S Manual da   D.G
para assegurar que o sistema da qualidade é estabelecido, implementado e Qualidade Cap. Il
mantido de acordo com esta norma e mantê-la informada do funcionamento do
mesmo para efeitos de revisão e como base para a sua melhoria ?
07    O responsável  pelo sistema da qualidade é independente dos outros   S Manual da   D.G
sectores intervenientes no ciclo de realização do produto ? Qualidade Cap. Ill
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Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.1 Responsabilidade da Direcção Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
  4.1.3 - Revisão pela Direcção
08    O sistema da qualidade é regularmente revisto pele Direcção com responsa-   S M.Q.   D.G
bilidade executiva ?  PI-DG-19.1
   Periodicidade 19.3
   Existem registos ? 19.4
09    A revisão do sistema da qualidade assegura adequação e eficácia permanen-   S  PI-DG-19.1   D.G
tes na satisfação dos requisitos desta norma e da política e dos objectivos 19.4
estabelecidos ?
10    As reclamações dos clientes são consideradas na revisão do Sistema da   S  PI-Q-18.1   D.G
Qualidade ?
Automotive Systems página 7 de 36 16-08-1995
Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.2 Sistema da Qualidade Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
  4.2.1 - Generalidades
01    O sistema da Qualidade é estabelecido, documentado e mantido como meio   S M.Q.    Q
de assegurar que o produto está em confomidade com os requisitos especifica- M.P
dos ?
02    O sistema da Qualidade  está descrito  num Manual em conformidade com   S    Q
esta norma ?
03    O manual da Qualidade está aprovado pelo orgão máximo de gestão da   S M.Q.    Q
empresa ? pág. 4 de 5
04    O Manual da Qualidade inclui ou referencia os procedimentos da qualidade e   S    Q
estabelece claramente a estrutura da documentação usada no sistema da 
qualidade ?
05    O estado de revisão e controlo do Manual da Qualidade está definido ?   S M.Q. Cap. lV    Q
   Quem está encarreguado da sua revisão ? pág. 2 de 2
  4.2.2 - Procedimentos do sistema da Qualidade 
06    Estão definidos procedimentos escritos, coerentes com os requisitos da   S Manual de    Q
norma, e com a política da qualidade estabelecida tendo em conta a complexi- Procedimentos
dade do trabalho, os métodos utilizados e a aptidão e treino do pessoal ?
  4.2.3 - Planeamento da qualidade
07       A empresa tem definido e documentado um planeamento da qualidade que   S M.Q. Cap. III   E/Q
estabeleça o modo como os requisitos da qualidade são planificados e pág. 4 de 22
implementados ?
08    No cumprimento dos requisitos especificados relativamente aos produtos, aos
projectos e aos contratos são consideradas as seguintes actividades:
 a- Preparação de planos de qualidade
  S PI-Q-1.14
 b- Identificação e aquisição de meios de controlo, processos, equipamentos, PI-Q-1.10
dispositivos, recursos e competências para atingir a qualidade requerida.
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Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.2 Sistema da Qualidade Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
 c- Assegurar a compatibilidade da concepção do processo de produção, da
  S PI-E-1.2
instalação da assistência após venda, dos procedimentos  de inspecção e
ensaio e da documentação aplicável.
 d- Actualização quando necessária das técnicas de controlo da qualidade e de 
  S PI-E-1.7
inspecção e ensaio incluindo o desenvolvimento de uma nova instrumentação.
 e- Identificação de todos os requisitos de medição  que envolvam capabilidades
  S PI-Q-1.10
que excedam o actual estado da arte em termos de tempo útil disponível para o
desenvolvimento das capacidades necessárias
 f- Identificação das verificações adequadas nas fases apropriadas de realização
  S PI-Q-3.1
do produto
 g- Clarificação das normas de aceitação para todas as caracteristicas  e 
  S  PI-E-1.4(1.5)
requisitos incluindo aqueles que contenham um elemento subjectivo. 1.6
 h - Identificação e preparação dos registos para a qualidade.                                                                                                          
Automotive Systems página 9 de 36 16-08-1995
Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.3  Análise do contrato Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
 4.3.1 - Geral
01    A análise do contrato e a coordenação das respectivas actividades está estabe-   S M.Q. Cap. III   D.G
lecida e documentada em procedimentos documentados ? pág. 3 de 33
   As responsabilidades estão definidas?
 4.3.2 - Análise
02    Antes de apresentar uma proposta ou aceitar um contrato ou uma encomenda   D.G
é analisada essa proposta contrato ou encomenda de modo a que :
 a- Os requisitos da análise do contrato estão adequadamente definidos e 
  S M.Q.
documentados ?
 b- Nas encomendas verbais os requisitos da encomenda são acordados 
  S M.Q.
antes da sua aceitação ?
 c- Todas as diferenças entre os requisitos da encomenda ou contrato e os
  S M.Q.
contidos na proposta  estão resolvidas ? PI-E-13.2.1
 d- A empresa tem capacidade para cumprir os requisitos do contrato e da
  S
encomenda ? PI-E-1.2
03    São estabelecidos canais de comunicação e de interface com a organização   S Client   D.G
do cliente para os assuntos contratuais ? Management
04   Os requisitos para a análise de contratos fazem parte do plano de qualidade ?   S PI-Q-1.14   D.G
   Estão em conformidade com os requisitos da qualidade ?
  4.3.3 - Emenda a um contrato
05    Existem processos e responsabilidades que documentam como são   S Procedimento   D.G
resolvidas quaisquer alterações nas exigências do contrato ? Alteração de
   E são transmitidas correctamente às funções a que concernem no seio da   S Engenharia
organização ?
06    As alterações das exigências do contrato estão documentadas e arquivadas   S PI-Q-13.2   D.G
incluindo derrogações ? Dir. Qualidade
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Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.3  Análise do contrato Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
07    Somente pessoas autorizadas podem executar as alterações nas   S PI-E-13.2.1   D.G
exigências do contrato ?
  4.3.4 - Registos
08    A empresa estabelece e mantém actualizados registos da análise do contrato ?   S Dir. Geral   D.G
Automotive Systems página 11 de 36 16-08-1995
Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.5  Controlo dos documentos e dos dados Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
 4.5.1 - Generalidades
01    A empresa estabelece e mantém procedimentos para controlar todos os tipos   S PI-E-13.1  Todos
de documentos e dados respeitantes à qualidade incluindo as normas e os PI-Q-13.2
desenhos do cliente ?
02    Existe um critério definido para a estrutura e sistema de edição dos   S PI-Q-13.2  Todos
documentos ?
 4.5.2 - Aprovação e emissão dos documentos  e dados                            
03    Está definida a competência e responsabilidade pela preparação, aprovação e   S PI-Q-1  Todos
revisão dos documentos ?
04   Os documentos são aprovados pelo pessoal autorizado antes sua emissão ?   S PI-Q-1  Todos
05   a- A empresa dispõe de um registo actualizado dos documentos em vigor ?   S  Todos
  b- Nesses registos estão descritas as modificações introduzidas nos
  S
      documentos?
  c- Os documentos obsoletos são removidos e substituidos pelos novos ? 
  S
  d- Os originais dos documentos obsoletos retidos por motivos legais e/ou
  S
       preservação de conhecimentos são devidamente arquivados e identificados ?
  
06   a- Existe uma lista de referência ou procedimento equivalente que identifique o   S  Todos
       estado de revisão corrente dos documentos ?
  b- Está fácilmente acessível ?
  S
  c- Os documentos são reeditados ao fim de um certo Nº de modificações ?
  S
07    Os documentos estão disponiveis e rápidamente acessiveis ao pessoal   S  Todos
 autorizado a utilizá-los ?
Automotive Systems página 12 de 36 16-08-1995
Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.5  Controlo dos documentos e dos dados Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
 4.5.3 - Alterações / modificações dos documentos e dados
08    As alterações a documentos e dados são revistas e aprovadas pelas mesmas   S PI-Q-1  Todos
funções /organizações que aprovam os originais ?
   Estas funções / organizações tem acesso a toda a informação necessária 
para efectuarem a revisão e a aprovação ?
09    É prática o registo no documento da natureza das modificações ?   S  Todos
   Em caso afirmativo em quais ?
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4.6  Aprovisionamento Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
 4.6.1 - Generalidades
01    A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados a assegurar   S PI-Q-1.14  PCL
que o produto comprado está conforme com os requisitos especificados ?
4.6.1 - Avaliaçao de fornecedores
02    A empresa faz a avaliação e selecção de fornecedores com base na sua          S PI-Q-4.2 PCL/Q
aptidão para satisfazer os requisitos dos contratos, incluindo o sistema da 
qualidade e todos os requisitos especificos de garantia da qualidade ?
03    A empresa define o tipo e a extensão do controlo a efectuar ?
   Os critérios usados dependem: 
 a- das implicações do produto fornecido na qualidade final do produto fabricado?
  S PI-PCL-4.3
 b-  dos relatórios de auditorias da qualidade ao fornecedor ?
 c- dos registos da qualidade relativos ao desempenho e aptidão demonstrados 
  S
     anteriormente pelos fornecedores ?
04    A empresa estabelece e mantém registos da qualidade de fornecedores ?   S
05  a-  Existe um sistema de avaliação de sub-contratados ?
 b- Esse critério baseia-se em algum critério especifico ?
 c- E existem registos ?
 4.6.3 - Conteúdo dos documentos de compra                                                        
06    Os documentos de compra contém dados que descrevem claramente o   S  PCL
produto encomendado, especificando os requisitos da qualidade pré definidos ?
   São suficientemente precisos e indicam:
 a- tipo, classe, grau ou outra indicação precisa ?
 b- Identificação ?
 c- A edição ou revisão das:
                    *especificações aplicáveis ?
                    *desenhos ?
                    *requisitos do processo ?
                    *Instruções de inspecção ?
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4.6  Aprovisionamento Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
 Aprovação e qualificação do
   *produto ?
   *procedimentos ?
   *equipamento ?
   *pessoal envolvido ?
 d- tipo, número e edição da norma do sistema da qualidade a aplicar ?
  S
07    Os documentos de compra são revistos e aprovados quanto à sua adequabili-   S
dade face aos requisitos especificados antes de expedidos ?
08    São tomadas medidas por forma a garantir que, no caso de mudança de   S
produto, as especificações também são alteradas ?
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4.8 Identificação e rastreabilidade do produto Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 A empresa tem definidos procedimentos que permitam identificar e localizar   S PI-E-5.1 PCL/P
os produtos e os documentos correspondentes desde a recepção e durante
todas as fases da produção, entrega e instalação ?
02 A empresa faz identificação de cada item (lote, componente ou parte) ao longo   S
de todas as fases de produção, entrega e instalação ?
03 Nos casos em que a rastreabilidade é um requisito especificado são mantidos   S
procedimentos documentados para a identificação única individual ou por 
lotes, do produto ?
Essa identificação fica registada ?
04 Os métodos utilizados para identificar os produtos estão descritos em   S
documentos próprios ?
Automotive Systems página 16 de 36 16-08-1995
Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
4.9 Controlo dos processos Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 A empresa identifica, programa e controla os processos de produção, instalação   S M.Q. Cap. III   P/E
e assistência após-venda que afectam directamente a qualidade ? pág. 4 e 10
02 Os processos são conduzidos sob condições controladas ?   S Planos Controlo
Estão identificados os parâmetros críticos para o efeito ? PI-Q-1.14
03 Estas condições incluem:
a- Procedimentos documentados definindo o método de produção, instalação
  S
e assistência após-venda ?
b- A utilização de equipamentos de produção, instalação e assistência  
  S PI-E-1.11
após-venda adequados e um ambiente adequado de trabalho ?
c- A conformidade com normas/códigos de referência, planos de qualidade e/ou
  S Desenho / esp.
procedimentos documentados ?
d- Acompanhamento e controlo de parâmetros adequados do processo e das
  S Planos Controlo
características do produto ? PI-Q-1.14 (SPC)
e- Aprovação dos processos e dos equipamentos, conforme adequado ?
  S PI-E-1.16
04 Os critérios de execução estão definidos de maneira prática e clara (por ex.:   S Instruções e 
normas escritas, amostras representativas ou ilustrações)? ajudas visuais
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4.9 Contolo dos processos Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
05 Na empresa existem documentos próprios onde se descrevem:
equipamento utilizado ?
a- instalação conveniente do equipamento ?
  S Layout
b- utilização conveniente do equipamento ?
  S Inst. / Aj. visuais
c- sequência das operações ?
  S Inst. / Aj. visuais
d- métodos de trabalho ?
  S Inst. / Aj. visuais
e- critérios de aceitação/rejeição ?
  S Inst. / Aj. visuais
PI-Q-12.1/ 12.3
f- condições ambientais especiais ?
  S PI-DG-16.1/ 16.2
g- manutenção do equipamento de modo a garantir a capacidade
  S PI-P-15.1
do processo ?
06 É efectuada a manutenção adequada dos equipamentos por forma a assegurar   S PI-P-15.1     P
a permanente capacidade dos processos ? Instruções
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4.10 Inspecção e ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.10.1 - Generalidades
01 A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados para as   S Planos Controlo    Q
actividades de inspecção e ensaio de forma a verificar o cumprimento dos PI-Q-8.6
requisitos especificados para o produto ?
02 As inspecções e ensaios requeridos e os registos produzidos são efectuados   S    Q
de acordo com o plano da qualidade e/ou procedimentos documentados ?
4.10.2 - Inspecção e ensaio de recepção
03 É assegurado que o produto recebido não é utilizado ou processado antes de   S PI-PCL-4.3    Q
inspeccionado ou de outro modo é verificada a conformidade com os requisitos
especificados ?
04 A verificação da conformidade com os requisitos especificados é feita de acordo   S Planos Controlo    Q
com o plano da qualidade e/ou procedimentos documentados ?
05 Na definição da natureza e extensão da inspecção de recepção é considerada   S PI-Q-4.2    Q
a extensão do controlo efectuado no fornecedor e os registos de conformidade ? PI-Q-4.1
06 A empresa faz o relacionamento da inspecção de recepção com o processo   S PI-Q-4.2    Q
de qualificação do fornecedor ?
07 Quando o produto recebido é libertado por imperativos de produção antes da   S PI-E-5.1    Q
sua verificação é formalmente identificado e registado de modo a permitir a
sua imediata recolha e substituição na eventualidade de não conformidade com
requisitos especificados ?
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4.10 Inspecção e ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.10.3 - Inspecção e ensaio em curso do processo
08 O produto é inspeccionado e ensaiado de acordo com o requerido no plano da   S Plano Controlo    P
qualidade e/ou procedimentos documentados ? Auto controlo
Controlo volante
09 A inspecção e descrição pormenorizada dos testes em curso de produção   S    P
evidenciam todos os aspectos fundamentais do processo ?
10 Os resultados da inspecção em curso de produção são documentados ?   S Folhas registos    P
Cartas controlo
11 O produto é retido até que as inspecções e ensaios requeridos estejam   S
concluidos ou os relatórios necessários tenham sido recebidos e verificados ? PI-Q-12.3
12 A empresa mantém sob vigilância os métodos e processos de produção   S Inspecção 100%    P
quando a inspecção não é praticável ? Auto controlo
13 Os produtos não conformes durante a produção são identificados e recolhidos ?   S PI-Q-12.3 / 12.1    Q
14 Os produtos libertados sob procedimentos formais de recolha são efectuados   S PI-Q-12.3    Q
de forma a incluir as actividades de inspecção e ensaio do produto de acordo
com o requerido no plano da qualidade e/ou procedimentos documentados ?
4.10.4 - Inspecção e ensaios finais
15 São realizadas todas as inspecções e ensaios finais de acordo com o plano da   S PI-Q-8.6 / 8.8    Q
qualidade e/ou procedimentos documentados para comprovar a conformidade
do produto acabado com os requisitos especificados ?
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4.10 Inspecção e ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
16 a- O plano da qualidade e/ou os procedimentos documentados para as   N    Q
inspecções finais exigem a execução de todas as inspecções e ensaios ?
b- Estão incluídas as inspecções especificadas para a recepção do produto
  S PI-Q-4.4
e em curso do processo ?
c- E exigem que satisfaçam os requisitos especificados ?
  S Plano reacção
17 É garantido  que são satisfatóriamente cumpridas todas as actividades   S PI-E-5.1
especificadas no plano da qualidade e/ou procedimentos documentados e 
que estão disponíveis e aprovados os respectivos resultados e documentação 
associada antes do produto ser expedido ?
4.10.5 - Registos de inspecção e ensaios
18 São mantidos registos que comprovem que o produto foi inspeccionado   S PI-Q-14.1 / 14.2   Q/P
e/ou ensaiado ?
19 Os registos mostram claramente se o produto passou ou não as inspecções   S PI-P-12.2
e/ou ensaios de acordo com o critério de aceitação definido ? PI-Q-12.3
20 Os produtos não conformes durante a inspecção final são identificados e   S Zona de
segregados ? segregados
21 Os registos identificam a entidade inspectora responsável pela libertação do   S PI-Q-12.3
produto ?
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4.11 Controlo do Equipamento de Inspecção, Medição e Ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.11.1 - Generalidades
01 A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados para controlar,   S PI-Q-10.1    Q
calibrar e manter o equipamento de inspecção, medição  e ensaio (incluindo o
ensaio de software ) utilizado para demonstrar a conformidade do produto com
os requisitos especificados ?
02 O equipamento de inspecção, medição e ensaio é utilizado de modo a   S PI-Q-10.1
assegurar que a incerteza das medições é conhecida e compatível com a 
capacidade da medição requerida ?
04 A empresa dispõe do equipamento de inspecção, medição e ensaio necessário   S PI-Q-1.10    Q
e adequado à sua produção ?
05 Os dados técnicos dos equipamentos de inspecção, medição e ensaio estão   S    Q
disponíveis quando requeridos e exigidos contratualmente pelo cliente, para
verificação de que o seu funcionamento é adequado ?
4.11.2 - Procedimentos de controlo
06 São identificadas as medições a efectuar e a exactidão requerida ?   S PI-Q-10.1    Q
E é seleccionado o equipamento de inspecção, medição e ensaio com a 
exactidão e classe de precisão adequados ?
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4.11 Controlo do Equipamento de Inspecção, Medição e Ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.11.2 - Procedimentos de controlo (continuação)
07 a- São identificados todos os equipamentos de medição e ensaio que tenham   S    Q
influência sobre a qualidade dos produtos ?
b- São calibrados e ajustados a intervalos prescritos ou antes da utilização, 
  S Planos Controlo
tomando como referência equipamentos certificados de rastreabilidade
conhecida e válida relativamente a padrões internacionais ou nacionais 
reconhecidos ?
c- Se estes não existirem são documentados os métodos de calibração
  S
utilizados ?
08 É definido o processo usado para a calibração do equipamento de medição e   S PI-Q-10.2    Q
ensaio incluindo os detalhes do tipo do equipamento, número de identificação,
localização, frequência e método de verificação, critério de aceitação e a acção
a tomar quando os resultados são insatisfatórios ?
09 É identificado o equipamento de inspecção, medição e ensaio com uma   S Etiqueta registo    Q
marcação adequada ou registo de identificação aprovado para mostrar o estado
de calibração ?
10 São mantidos os registos de calibração dos equipamentos de inspecção,   S Folha de registos    Q
medição e ensaio ?
11 É avaliada e documentada a validade dos resultados de inspecções e ensaios   S    Q
anteriores quando o equipamento de inspecção, medição e ensaio é encontrado
descalibrado ?
12 As condições ambientais são adequadas para a realização das calibrações,   S Controlo    Q
inspecções, medições e ensaios ? ambiental seg.
DIN 50014
tipo ll
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4.11 Controlo do Equipamento de Inspecção, Medição e Ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.11.2 - Procedimentos de controlo (continuação)
13 O manuseamento, conservação e armazenamento do equipamento de   S    Q
inspecção, medição e ensaio são executados de modo a garantirem a sua
exactidão e aptidão de utilização ?
14 Os meios de inspecção, medição e ensaio, incluindo os materiais de ensaio   S    Q
e o software  de ensaio são protegidos contra alterações que possam invalidar
as condições de calibração ?
15 a- A empresa tem definidos critérios documentados para utilização e conservação   S Instruções    Q
dos padrões de referência utilizados nas calibrações internas ? Instruções
b- Estão definidos os critérios de aceitação ?
  S Instruções
c- Os certificados de calibração são tratados de forma a garantir a sua utilização
  S
dentro dos critérios de aceitação definidos ?
16 O acesso aos pontos de calibração do equipamento está acautelado por   S    Q
sistemas de protecção ?
17 A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados sobre o   S    Q
manuseamento, conservação e armazenamento do equipamento de inspecção,
medição e ensaio de modo a garantir a sua precisão ?
18 Os equipamentos sujeitos a reparação e manutenção preventiva, ou outros   S PI-Q-10.1    Q
casos que possam de algum modo pôr em causa a sua aptidão, são objecto
de uma calibração antes da sua entrada em serviço ?
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4.12 Estado de inspecção e ensaio Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 O estado de inspecção e ensaio do produto está devidamente identificado ?   S PI-P-6.1     P
Qual o processo utilizado ?
02  O modo como é feita a identificação do estado de inspecção e ensaio está   S PI-P-6.1     P
definida no plano da qualidade ou em procedimentos documentados ao longo
da produção, instalação e assistência após-venda ?
03 O processo de identificação do estado de inspecção garante que somente os   S PI-Q-6.1     P
produtos aprovados são expedidos ?
04 As competências para aplicar e remover os indicadores do estado de   S PI-P-6.1     P
inspecção e ensaio estão bem definidas em procedimentos escritos ?
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4.13 Controlo do produto não conforme Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.13.1 - Generalidades
01 Na empresa existem procedimentos documentados que assegurem que o   S PI-Q-12.3    Q
produto não conforme com os requisitos especificados é impedido de ser
utilizado ou instalado inadevertidamente ?
02 O controlo efectuado tem em conta a identificação, documentação, avaliação,   S    PI-Q-12.1    Q
segregação, e o destino do produto não conforme assim como a notificação 12.2
dos sectores envolvidos ?
4.13.2 - Análise e tratamento do produto não conforme
03 Estão definidas as responsabilidades e a autoridade pela análise e tratamento   S    PI-P-19.2   P/Q
do produto não conforme ?    PI-Q-19.3
19.4
04 O produto não conforme é analisado segundo procedimentos documentados
podendo ser:
a- retocado para cumprir os requisitos especificados ?
  S    PI-P-19.2
b- aceite por derrogação com ou sem reparação ?
  S    PI-Q-19.3
c- reclassificado para outras aplicações ?
  S 19.4
d- rejeitado ou para sucata ?
  S
05 Quando contratualmente estabelecido a proposta de utilização ou reparação   S Deviatin   E/Q
de um produto que não esteja de acordo com os requisitos especificados é
comunicada por derrogação ao cliente ou seu representante ?
06 É mantido um registo do tratamento dado às não conformidades ?   S Livro de registos    Q
07 Os produtos corrigidos voltam a ser inspeccionados e ensaiados de acordo   S PI-Q-12.1    Q
com os procedimentos documentados e/ou plano da qualidade ?
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4.14 Acções correctivas e preventivas Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.14.1 - Generalidades
01 A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados para a   S PI-Q-17.1 Q/todos
implementação das acções correctivas e preventivas ? PI-P-18.1
02 A empresa implementa e regista quaisquer alterações aos procedimentos   S Q/todos
documentados que resultem das acções correctivas e preventivas ?
03 As acções correctivas e preventivas tem o grau adequado à dimensão dos   S FMAS Q/todos
problemas e são proporcionais aos riscos previsíveis ? Top s 8D
4.14.2 - Acções correctivas
04 Os procedimentos para acções correctivas incluem:
a- tratamento efectivo e registo das reclamações do cliente e do relatório de
  S 8D registos
não conformidade dos produtos ?
b- investigação das causas de não conformidade relativamente ao produto,
  S 8D registos
aos processos e ao sistema da qualidade e registo dos resultados das 
investigações ?
c- determinação das acções correctivas necessárias para a eliminação das
  S 8D registos
causas de não conformidades ?
d- Aplicação dos meios de controlo para assegurar que são tomadas as
  S 8D registos
acções correctivas e que estas são eficazes ? QOS
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4.14 Acções correctivas e preventivas Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.14.3 - Acções preventivas
05 Os procedimentos para as acções preventivas incluem: Q/todos
a- o uso de fontes adequadas de informação tais como:
* processos e operações que afectem a qualidade do produto   S
* derrogações 
* resultados de auditorias   S
* registos da qualidade   S
* relatórios de assistência e reclamação de clientes   S
de modo a detectar, analisar e eliminar as causas potenciais de não
conformidades ?   S
b- a determinação dos passos necessários para lidar com quaisquer
  S
problemas que requeiram acção preventiva ?
c- o desencadeamento das acções preventivas e a aplicação dos meios de
  S
controlo para assegurar a sua eficácia ?
d- a garantia de que as informações relevantes sobre as acções tomadas
  S
são submetidas à revisão pela direcção ?
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4.15 Manuseamento, armazenamento, embalagem, preservação e Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
expedição
4.15.1 - Generalidades
01 A empresa tem definidos procedimentos documentados para o manuseamento,   S PI-PCL-1.12  PCL
armazenamento, embalagem, preservação e expedição do produto ?
4.15.2 - Manuseamento
02 A empresa tem definidos métodos de manuseamento que evitam danos ou   S Instruções  PCL
deterioração dos produtos ?
4.15.3 - Armazenamento
03 Na empresa existem áreas de armazenamento designadas para evitar a   S Layout  PCL
danificação ou deterioração do produto que aguarda utilização e expedição ?
Essas áreas possuem capacidade adequada à capacidade de rotação de
stocks ?
04 Na empresa existem métodos apropriados para autorizar a recepção e   S
despacho nas áreas de armazenamento ? E a forma dos rodar ?
05 O estado do produto armazenado é avaliado periodicamente para detectar a sua   S Instruções  PCL
deterioração ?
4.15.4 - Embalagem
06 São controlados os processos de embalagem, acondicionamento e marcação   S Instruções  PCL
(incluindo os materiais usados) na extensão necessária de modo a assegurar a
conformidade com os requisitos especificados ?
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4.15 Manuseamento, armazenamento, embalagem, preservação e Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
expedição
4.15.5 - Preservação
07 São aplicados métodos apropriados para a preservação e segregação do   S Contentores  PCL
produto enquanto ele estiver sob o seu controlo ? aprovados  pelo
Quais os métodos aplicados ? cliente
4.15.6 - Expedição 
08 É providenciada a protecção da qualidade do produto depois da inspecção e   S  PCL
ensaios finais e, quando especificado contratualmente, até ao destino final ?
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4.16 Controlo dos registos da qualidade Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados para os    Q
registos da qualidade no que respeita a:
a- identificação ?
  S    PI-Q-1
b- compilação ?
   PI-Q-14.1






02 Os registos da qualidade são mantidos de modo a demonstrar a conformidade   S PI-Q-14.2    Q
com os requisitos especificados e a operacionalidade do sistema da
qualidade ?
Estes registos incluem os oriundos dos fornecedores ?   S
03 A empresa estabelece e mantém procedimentos documentados que indiquem   S PI-Q-14.2    Q
tempos de retenção dos registos e seu destino ?
04 Na empresa os registos da qualidade encontram-se disponíveis para avaliação   S Contrato de    Q
pelo cliente ou seu representante por um determinado período de tempo cliente
quando contratualmente estabelecido ?
05 Os registos da qualidade são legíveis e encontram-se guardados e mantidos   S Arquivo    Q
de modo a permitir o fácil acesso em instalações que proporcionem um
ambiente adequado para prevenir a deterioração e perda ?
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4.17 Auditorias da qualidade internas Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 As auditorias da qualidade são realizadas periodicamente e sistematicamente   S PI-Q-9.1    Q
em conformidade com procedimentos documentados de modo a determinar a
eficácia do sistema da qualidade ?
02 As auditorias são planificadas e seus domínios claramente definidos ?   S PI-Q-9.1    Q
Os referênciais de apoio são adequados ?
03 Os resultados das auditorias são documentados e levados à atenção do   S    Q
pessoal com responsabilidade na área auditada ?
04 Os responsáveis das áreas auditadas desenvolvem atempadamente as   S Quando adequado    Q
acções correctivas relativamente às deficiências detectadas ?
05 O seguimento das auditorias é efectuado de modo a garantir a eficácia das   S    Q
acções correctivas ?
06 As auditorias da qualidade são efectuadas por pessoal com formação e   S    Q
treino para o efeito ?
07 As auditorias da qualidade são realizadas por pessoas independentes   S    Q
daquelas que têm responsabilidade directa na área auditada ?
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4.18 Formação Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 A empresa estabelece e mantém actualizados procedimentos documentados   S   PI-RH-2.1   RH
para a identificação das necessidades de formação e providencia a formação 2.2
de todas as pessoas que exercem actividades com incidência sobre a 2.3
qualidade ?
02 O pessoal encarregado da execução de trabalhos específicos está qualificado   S Folha   RH
com base numa adequada formação, treino e/ou experiência ?
03 A empresa mantém registos adequados relativamente à formação ?   S Base dados   RH
04 A empresa tem definidas as medidas de acolhimento, formação e treino de   S   RH
novos colaboradores ?
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4.20 Técnicas estatísticas Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
4.20.1 - Identificação da necessidade
01 A empresa identifica a necessidade de técnicas estatísticas requeridas para   S Planos Controlo Q/E/P
estabelecer, controlar e verificar a capacidade dos processos e as
características do produto ?
4.20.2 - Procedimentos
02 As técnicas estatísticas adoptadas são suportadas por procedimentos   S      PI-E-7.1
documentados para controlar a aplicação das técnicas estatísticas 7.2
identificadas ?             7.2.1
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Questionário de avaliação do IPQ segundo as ISO 9002
Outros requisitos específicos do processo de certificação Sim Não Refª ao MQ /Proced. Resp. Acção Data
01 A empresa identifica as áreas, postos de trabalho, zonas de circulação sempre   S
que a sua ausência conduza a indefinições face à presença de outras unidades
fabris que com ela coexistam e não incluídas no âmbito da certificação ?
02 O exemplar do Manual da Qualidade na posse do IPQ está controlado de   S M.Q. Cap. lV
forma a garantir a sua actualização ? pág. 2
03 Está prevista a comunicação ao IPQ das alterações relevantes no Sistema da   S
Qualidade tais como:
a- mudança de instalações
b- alterações significativas aos processos e produtos 
c- mudança dos principais responsáveis
d- interrupções prolongadas de produção




























1) Issue date 30-jan-98
Request For Quotation
Automotive Systems 2) Reply date 03-fev-98
3) Drawingnumber 4) Engineering Level 5) Partnumber
7M1 863 353 (A3Lhd)                  95VW A01591 AC
6) Manufacturing Location Setúbal 7) Car Line 8) Volume/year
all prices in local currency
9)  Protopart price 10)  Proto tool cost 11)  Proto tool lead time :          weeks
12)  Piece price = sum of 15) to 20) 1103.35   13)  Tool cost=22)   14) Tool lead time : weeks 
15)    Materialcost of piece price from 12) cavity=number of parts in tool
material length (mm) width  (mm) weight / m2 (gr) cost/m2 % scrap/inefficiency cavity total
Felt 1450 570 1650 445.16 Esc. 2.5% 1 377.1 Esc.
Black Cloth 1470 570 90 97.99 Esc. 2.5% 1 84.2 Esc.
White Cloth 1470 570 40 53.24 Esc. 2.5% 1 45.7 Esc.
Rockwool 1000 800 1000 532.59 Esc. 2.5% 6 72.8 Esc.
Aluminio Foil 560 540 0.07 257.04 Esc. 2.5% 1 79.7 Esc.
Aluminium Tape 200.00 25 0.05 9.00 Esc. 2.5% 1 1.8 Esc.
total material 661.3 Esc.
16)   Production cost of piece price from 12)
process operation time(minutes) machinecost/minute labourrate per minute number of operators % efficiency total
Cloth cutting 0.06 1.0 Esc. 18.0 Esc. 2 85% 2.5 Esc.
Rockwool cutting 0.14 18.0 Esc. 2 85% 5.9 Esc.
Rockwool cutting 0.25 2.6 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 6.1 Esc.
Aluminium cutting 0.30 18.0 Esc. 1 85% 6.4 Esc.
Aluminium moulding 0.67 7.4 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 19.9 Esc.
Moulding 1.67 26.1 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 86.5 Esc.
Control and pack 1.67 18.0 Esc. 2 85% 70.6 Esc.
total process 197.9 Esc.
17)   Indirect cost/Overheads 25% in % of material and process from 15)+16) total overhead 275.8 Esc.
includes : indirect personnel cost salescost R&D cost
operating expenses administation depreciations C1 22.13%
18)   Profit -2.87% in % of material, process and overhead from 15)+16)+17) total profit -31.7 Esc.
19)   Transport cost (if applicable) total transport 0.0 Esc.
20)   Packaging expendable  O      payed by customer(=returnable)  O please tick
partweight (Kg) 0.965 number of parts per container pcs. 60
type of container/code Z16 gross weight per container kg 186.9
dimensions (meters) L=1735 W=1200 H=1010 purchasecost per container
stackability of containers packaging cost 0
21)   Toolcost breakdown of 13) weekly capacity of parts
 item (models,tools) normal maximum cost per item/tool number of tools cavity total
22) Lifetime of tool (in total number of pieces) : pcs. total tools
23)   Comments
Actual situation (03/02/98)
24)   Name and Signature of authorised representative Date:
(espessura)
(espessura)
1) Issue date 30-jan-98
Request For Quotation
Automotive Systems 2) Reply date 03-fev-98
3) Drawingnumber 4) Engineering Level 5) Partnumber
7M1 863 353 (A3Lhd)                  95VW A01591 AC
6) Manufacturing Location Setúbal 7) Car Line 8) Volume/year
all prices in local currency
9)  Protopart price 10)  Proto tool cost 11)  Proto tool lead time :          weeks
12)  Piece price = sum of 15) to 20) 1229.46   13)  Tool cost=22)   14) Tool lead time : weeks 
15)    Materialcost of piece price from 12) cavity=number of parts in tool
material length (mm) width  (mm) weight / m2 (gr) cost/m2 % scrap/inefficiency cavity total
Felt 1450 570 1650 445.16 Esc. 2.5% 1 377.1 Esc.
Black Cloth 1470 570 90 97.99 Esc. 2.5% 1 84.2 Esc.
White Cloth 1470 570 40 53.24 Esc. 2.5% 1 45.7 Esc.
Rockwool 1000 800 1000 532.59 Esc. 2.5% 4 109.2 Esc.
Aluminio Foil 700 540 0.07 257.04 Esc. 2.5% 1 99.6 Esc.
Aluminium Tape 200.00 25 0.05 9.00 Esc. 2.5% 1 1.8 Esc.
total material 717.6 Esc.
16)   Production cost of piece price from 12)
process operation time(minutes) machinecost/minute labourrate per minute number of operators % efficiency total
Cloth cutting 0.06 1.0 Esc. 18.0 Esc. 2 85% 2.5 Esc.
Rockwool cutting 0.14 18.0 Esc. 2 85% 5.9 Esc.
Rockwool cutting 0.375 2.6 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 9.1 Esc.
Aluminium cutting 0.30 18.0 Esc. 1 85% 6.4 Esc.
Aluminium moulding 0.67 7.4 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 19.9 Esc.
Moulding 1.67 26.1 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 86.5 Esc.
Control and pack 1.67 18.0 Esc. 2 85% 70.6 Esc.
total process 200.9 Esc.
17)   Indirect cost/Overheads 25% in % of material and process from 15)+16) total overhead 307.4 Esc.
includes : indirect personnel cost salescost R&D cost
operating expenses administation depreciations C1 25.29%
18)   Profit 0.29% in % of material, process and overhead from 15)+16)+17) total profit 3.6 Esc.
19)   Transport cost (if applicable) total transport 0.0 Esc.
20)   Packaging expendable  O      payed by customer(=returnable)  O please tick
partweight (Kg) 0.965 number of parts per container pcs. 60
type of container/code Z16 gross weight per container kg 186.9
dimensions (meters) L=1735 W=1200 H=1010 purchasecost per container
stackability of containers packaging cost 0
21)   Toolcost breakdown of 13) weekly capacity of parts
 item (models,tools) normal maximum cost per item/tool number of tools cavity total
22) Lifetime of tool (in total number of pieces) : pcs. total tools
23)   Comments
New situation with aluminium and rockwool increase (+ 140 mm)
24)   Name and Signature of authorised representative Date:
(espessura)
(espessura)
1) Issue date 30-jan-98
Request For Quotation
Automotive Systems 2) Reply date 03-fev-98
3) Drawingnumber 4) Engineering Level 5) Partnumber
7M1 863 353 (A3Lhd)                  95VW A01591 AC
6) Manufacturing Location Setúbal 7) Car Line 8) Volume/year
all prices in local currency
9)  Protopart price 10)  Proto tool cost 11)  Proto tool lead time :          weeks
12)  Piece price = sum of 15) to 20) 1223.75   13)  Tool cost=22)   14) Tool lead time : weeks 
15)    Materialcost of piece price from 12) cavity=number of parts in tool
material length (mm) width  (mm) weight / m2 (gr) cost/m2 % scrap/inefficiency cavity total
Felt 1450 570 1650 445.16 Esc. 2.5% 1 377.1 Esc.
Black Cloth 1470 570 90 97.99 Esc. 2.5% 1 84.2 Esc.
White Cloth 1470 570 40 53.24 Esc. 2.5% 1 45.7 Esc.
Rockwool 1000 800 1000 532.59 Esc. 2.5% 4 109.2 Esc.
Aluminio Foil 670 540 0.07 257.04 Esc. 2.5% 1 95.3 Esc.
Aluminium Tape 200.00 25 0.05 9.00 Esc. 2.5% 1 1.8 Esc.
total material 713.4 Esc.
16)   Production cost of piece price from 12)
process operation time(minutes) machinecost/minute labourrate per minute number of operators % efficiency total
Cloth cutting 0.06 1.0 Esc. 18.0 Esc. 2 85% 2.5 Esc.
Rockwool cutting 0.14 18.0 Esc. 2 85% 5.9 Esc.
Rockwool cutting 0.375 2.6 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 9.1 Esc.
Aluminium cutting 0.30 18.0 Esc. 1 85% 6.4 Esc.
Aluminium moulding 0.67 7.4 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 19.9 Esc.
Moulding 1.67 26.1 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 86.5 Esc.
Control and pack 1.67 18.0 Esc. 2 85% 70.6 Esc.
total process 200.9 Esc.
17)   Indirect cost/Overheads 25% in % of material and process from 15)+16) total overhead 305.9 Esc.
includes : indirect personnel cost salescost R&D cost
operating expenses administation depreciations C1 25.29%
18)   Profit 0.29% in % of material, process and overhead from 15)+16)+17) total profit 3.5 Esc.
19)   Transport cost (if applicable) total transport 0.0 Esc.
20)   Packaging expendable  O      payed by customer(=returnable)  O please tick
partweight (Kg) 0.965 number of parts per container pcs. 60
type of container/code Z16 gross weight per container kg 186.9
dimensions (meters) L=1735 W=1200 H=1010 purchasecost per container
stackability of containers packaging cost 0
21)   Toolcost breakdown of 13) weekly capacity of parts
 item (models,tools) normal maximum cost per item/tool number of tools cavity total
22) Lifetime of tool (in total number of pieces) : pcs. total tools
23)   Comments
New situation with aluminium and rockwool increase (+ 110 mm)
24)   Name and Signature of authorised representative Date:
(espessura)
(espessura)
1) Issue date 30-jan-98
Request For Quotation
Automotive Systems 2) Reply date 03-fev-98
3) Drawingnumber 4) Engineering Level 5) Partnumber
7M1 863 353 (A3Lhd)                  95VW A01591 AC
6) Manufacturing Location Setúbal 7) Car Line 8) Volume/year
all prices in local currency
9)  Protopart price 10)  Proto tool cost 11)  Proto tool lead time :          weeks
12)  Piece price = sum of 15) to 20) 1176.69   13)  Tool cost=22)   14) Tool lead time : weeks 
15)    Materialcost of piece price from 12) cavity=number of parts in tool
material length (mm) width  (mm) weight / m2 (gr) cost/m2 % scrap/inefficiency cavity total
Felt 1450 570 1650 445.16 Esc. 2.5% 1 377.1 Esc.
Black Cloth 1470 570 90 97.99 Esc. 2.5% 1 84.2 Esc.
White Cloth 1470 570 40 53.24 Esc. 2.5% 1 45.7 Esc.
Rockwool 1000 800 1000 532.59 Esc. 2.5% 6 72.8 Esc.
Aluminio Foil 700 540 0.07 257.04 Esc. 2.5% 1 99.6 Esc.
Aluminium Tape 200.00 25 0.05 9.00 Esc. 2.5% 1 1.8 Esc.
total material 681.2 Esc.
16)   Production cost of piece price from 12)
process operation time(minutes) machinecost/minute labourrate per minute number of operators % efficiency total
Cloth cutting 0.06 1.0 Esc. 18.0 Esc. 2 85% 2.5 Esc.
Rockwool cutting 0.14 18.0 Esc. 2 85% 5.9 Esc.
Rockwool cutting 0.25 2.6 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 6.1 Esc.
Aluminium cutting 0.30 18.0 Esc. 1 85% 6.4 Esc.
Aluminium moulding 0.67 7.4 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 19.9 Esc.
Moulding 1.67 26.1 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 86.5 Esc.
Control and pack 1.67 18.0 Esc. 2 85% 70.6 Esc.
total process 197.9 Esc.
17)   Indirect cost/Overheads 25% in % of material and process from 15)+16) total overhead 294.2 Esc.
includes : indirect personnel cost salescost R&D cost
operating expenses administation depreciations C1 25.29%
18)   Profit 0.29% in % of material, process and overhead from 15)+16)+17) total profit 3.4 Esc.
19)   Transport cost (if applicable) total transport 0.0 Esc.
20)   Packaging expendable  O      payed by customer(=returnable)  O please tick
partweight (Kg) 0.965 number of parts per container pcs. 60
type of container/code Z16 gross weight per container kg 186.9
dimensions (meters) L=1735 W=1200 H=1010 purchasecost per container
stackability of containers packaging cost 0
21)   Toolcost breakdown of 13) weekly capacity of parts
 item (models,tools) normal maximum cost per item/tool number of tools cavity total
22) Lifetime of tool (in total number of pieces) : pcs. total tools
23)   Comments
New situation with aluminium increase (+ 140 mm)
24)   Name and Signature of authorised representative Date:
(espessura)
(espessura)
1) Issue date 03-jun-97
Request For Quotation
Automotive Systems 2) Reply date
3) Drawingnumber 4) Engineering Level 5) Partnumber
7M2 863 353 (A3-Rhd)                  95VW A01591 BC
6) Manufacturing Location Setúbal 7) Car Line 8) Volume/year
all prices in local currency
9)  Protopart price 10)  Proto tool cost 11)  Proto tool lead time :          weeks
12)  Piece price = sum of 15) to 20) 1113.49   13)  Tool cost=22)   14) Tool lead time : weeks 
15)    Materialcost of piece price from 12) cavity=number of parts in tool
material length (mm) width  (mm) weight / m2 (gr) cost/m2 % scrap/inefficiency cavity total
Felt 1300 570 1650 445.16 Esc. 2.5% 1 338.1 Esc.
Black Cloth 1300 570 90 97.99 Esc. 2.5% 1 74.4 Esc.
White Cloth 1300 570 40 53.24 Esc. 2.5% 1 40.4 Esc.
Rockwool 1000 750 1100 532.59 Esc. 2.5% 6 68.2 Esc.
Aluminio Foil 560 540 0.07 257.04 Esc. 2.5% 1 79.7 Esc.
Aluminium Tape 200.00 25 0.05 9.00 Esc. 2.5% 1 1.8 Esc.
total material 602.7 Esc.
16)   Production cost of piece price from 12)
process operation time(minutes) machinecost/minute labourrate per minute number of operators % efficiency total
Cloth cutting 0.05 1.0 Esc. 18.0 Esc. 2 85% 2.2 Esc.
Rockwool cutting 0.14 18.0 Esc. 2 85% 5.9 Esc.
Rockwool cutting 0.25 2.6 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 6.1 Esc.
Aluminium cutting 0.30 18.0 Esc. 1 85% 6.4 Esc.
Aluminium moulding 0.67 7.4 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 19.9 Esc.
Moulding 1.67 26.1 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 86.5 Esc.
Control and pack 1.67 18.0 Esc. 2 85% 70.6 Esc.
total process 197.6 Esc.
17)   Indirect cost/Overheads 25% in % of material and process from 15)+16) total overhead 278.4 Esc.
includes : indirect personnel cost salescost R&D cost
operating expenses administation depreciations C1 28.13%
18)   Profit 3.13% in % of material, process and overhead from 15)+16)+17) total profit 34.8 Esc.
19)   Transport cost (if applicable) total transport 0.0 Esc.
20)   Packaging expendable  O      payed by customer(=returnable)  O please tick
partweight (Kg) 0.93 number of parts per container pcs. 60
type of container/code Z16 gross weight per container kg 184.8
dimensions (meters) L=1735 W=1200 H=1010 purchasecost per container
stackability of containers packaging cost 0
21)   Toolcost breakdown of 13) weekly capacity of parts
 item (models,tools) normal maximum cost per item/tool number of tools cavity total
22) Lifetime of tool (in total number of pieces) : pcs. total tools
23)   Comments
Actual situation (03/02/98)
24)   Name and Signature of authorised representative Date:
(espessura)
(espessura)
1) Issue date 03-jun-97
Request For Quotation
Automotive Systems 2) Reply date
3) Drawingnumber 4) Engineering Level 5) Partnumber
7M2 863 353 (A3-Rhd)                  95VW A01591 BC
6) Manufacturing Location Setúbal 7) Car Line 8) Volume/year
all prices in local currency
9)  Protopart price 10)  Proto tool cost 11)  Proto tool lead time :          weeks
12)  Piece price = sum of 15) to 20) 1233.58   13)  Tool cost=22)   14) Tool lead time : weeks 
15)    Materialcost of piece price from 12) cavity=number of parts in tool
material length (mm) width  (mm) weight / m2 (gr) cost/m2 % scrap/inefficiency cavity total
Felt 1300 570 1650 445.16 Esc. 2.5% 1 338.1 Esc.
Black Cloth 1300 570 90 97.99 Esc. 2.5% 1 74.4 Esc.
White Cloth 1300 570 40 53.24 Esc. 2.5% 1 40.4 Esc.
Rockwool 1000 750 1100 532.59 Esc. 2.5% 4 102.4 Esc.
Aluminio Foil 670 540 0.07 257.04 Esc. 2.5% 1 95.3 Esc.
Aluminium Tape 200.00 25 0.05 9.00 Esc. 2.5% 1 1.8 Esc.
total material 652.5 Esc.
16)   Production cost of piece price from 12)
process operation time(minutes) machinecost/minute labourrate per minute number of operators % efficiency total
Cloth cutting 0.05 1.0 Esc. 18.0 Esc. 2 85% 2.2 Esc.
Rockwool cutting 0.14 18.0 Esc. 2 85% 5.9 Esc.
Rockwool cutting 0.25 2.6 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 6.1 Esc.
Aluminium cutting 0.30 18.0 Esc. 1 85% 6.4 Esc.
Aluminium moulding 0.67 7.4 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 19.9 Esc.
Moulding 1.67 26.1 Esc. 18.0 Esc. 1 85% 86.5 Esc.
Control and pack 1.67 18.0 Esc. 2 85% 70.6 Esc.
total process 197.6 Esc.
17)   Indirect cost/Overheads 25% in % of material and process from 15)+16) total overhead 308.4 Esc.
includes : indirect personnel cost salescost R&D cost
operating expenses administation depreciations C1 31.09%
18)   Profit 6.09% in % of material, process and overhead from 15)+16)+17) total profit 75.1 Esc.
19)   Transport cost (if applicable) total transport 0.0 Esc.
20)   Packaging expendable  O      payed by customer(=returnable)  O please tick
partweight (Kg) 0.93 number of parts per container pcs. 60
type of container/code Z16 gross weight per container kg 184.8
dimensions (meters) L=1735 W=1200 H=1010 purchasecost per container
stackability of containers packaging cost 0
21)   Toolcost breakdown of 13) weekly capacity of parts
 item (models,tools) normal maximum cost per item/tool number of tools cavity total
22) Lifetime of tool (in total number of pieces) : pcs. total tools
23)   Comments
New situation with aluminium and rockwool increase (+ 110 mm)
24)   Name and Signature of authorised representative Date:
(espessura)
(espessura)
CÁLCULO DO CONSUMO DE GÁS
CÁLCULO TEÓRICO DO CONSUMO DE GÁS MENSAL:
CALDEIRAS CAPACIDADES MÁX.
VAPORAX = 1000 Kg/h (vapor)    = 600000 Kcal/h
NOVA = 600000 Kcal/h (óleo)
Considera-se que trabalha metade do tempo cada uma
VELHA = 1000000 Kcal/h (óleo)
CONSIDERANDO:
1 TURNO = 508 min.
Nº TURNOS = 2
Nº DE DIAS DE TRABALHO DURANTE UM MÊS = 20.45
Nº DE HORAS DE TRABALHO MENSAIS = 346.4 horas
1Kg de gás propano = 11900 Kcal
CONSUMO MENSAL MÁX. DE GÁS    = 4.85E+08 Kcal   = 40748.7 Kg
CONSUMO MÉDIO DE GÁS DESDE JULHO DE 95 ATÉ MARÇO DE 96:
VALORES DA FRACTURA:
jul-95 ago-95 set-95 out-95 nov-95 dez-95 jan-96 fev-96 mar-96
20000 17113 24683 27737 38321 27525 33783 30680 21693
CONSUMO MÉDIO = 26837.22 Kg
DISTRIBUIÇÃO PELAS VÁRIAS PRENSAS EM FUNÇÃ DAS ÁREAS
DOS PRATOS:
DIMENSÕES DOS PRATOS DAS PRENSAS QUANTIDADE ÁREA (m2)
1300 x 1100 1 1.43
1500 x 1100 6 1.65
1700 x 700 4 1.19
1800 x 1200 2 2.16
1800 x 1300 1 2.34
ÁREA TOTAL = 22.75 m2
% A 1 = 6.286 %    ≈ 6.5%
% A 2 = 7.253 %    ≈ 7.5%
% A 3 = 5.231 %    ≈ 5.5%
% A 4 = 9.495 %    ≈ 9.5%
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% A 5 = 10.286 %    ≈ 10.5%
CUSTO HORÁRIO POR MÁQUINA:
CONSIDERANDO O CONSUMO MÁX. POSSÍVEL
PREÇO/Kg = 71.2 Esc.   
(gás propano)
MÁQUINA CUSTO / HORA
2PA02M03 544.47 Esc.                
2PA01M01, 2PA01M02, 2PA07M10, 2PA07M11, 2PA06M08, 2PA06M09 628.24 Esc.                
2PA03M04, 2PA03M05, 2PA04M06, 2PA04M07 460.71 Esc.                
2PA08M12, 2PA08M13 795.76 Esc.                
2PA05M14 879.53 Esc.                
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CÁLCULO DO CONSUMO DE ELECTRICIDADE
CÁLCULO TEÓRICO DO CONSUMO MENSAL DE ELECTRICIDADE:
MÁQUINAS POTÊNCIA INSTALADA (kW) QUANT.
2PA01M01, 2PA01M02, 2PA02M03
2PA03M04, 2PA03M05, 2PA04M06 26.85 11
2PA04M07, 2PA06M08, 2PA06M09
2PA07M10, 2PA07M11










POTÊNCIA TOTAL INSTALADA = 645.64 kW
CÁLCULO DO PREÇO DO kW/h:
MÊS Nº TOTAL DE kW CUSTO TOTAL PREÇO DO kWh
 (VALORES DE FACTURA)   
nov-95 57320 1,272,266 Esc.         22.20 Esc.                       
dez-95 59980 1,166,597 Esc.         19.45 Esc.                       
jan-96 54070 1,078,407 Esc.         19.94 Esc.                       
fev-96 59120 1,114,852 Esc.         18.86 Esc.                       
mar-96 49050 989,813 Esc.            20.18 Esc.                       
abr-96 52900 1,018,373 Esc.         19.25 Esc.                       
MÉDIA = 19.98 Esc.     
CONSIDERANDO:
Nº TURNOS 2
TEMPO TRABALHO TURNO 508 min.
Nº DIAS TRABALHO / ANO 225 dias
CONSUMO MENSAL TEÓRICO = 4,467,988 Esc.
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CONSUMO MÉDIO DE ELECTRICIDADE DESDE JULHO DE 95 ATÉ
MARÇO DE 96:
VALORES DA FACTURA:
jul-95 ago-95 set-95 out-95 nov-95 dez-95 jan-96 fev-96 mar-96
MPV 15877.18 12990.42 10655.4 17203.4 18835.3 22407 21051.6 19299.8 18269
BOMBAG. 4918.32 4024.08 3134.6 5528.7 6273.7 4103 5488.4 5050.2 5011
TPARCIAL 20795.5 17014.5 13790 22732.1 25109 26510 26540 24350 23280
MÉDIA = 22236 kW / mês 444,262 Esc.      
VALOR UTILIZADO NO CÁLCULO (+20%) = 533,115 Esc.
MÁQUINAS CUSTO / HORA CUSTO / HORA
TEÓRICO REAL
2PA01M01, 2PA01M02, 2PA02M03
2PA03M04, 2PA03M05, 2PA04M06 536.46 Esc.  64.01 Esc.
2PA04M07, 2PA06M08, 2PA06M09
2PA07M10, 2PA07M11
2PA08M12, 2PA08M13 716.27 Esc.  85.46 Esc.
2PA05M14 719.27 Esc.  85.82 Esc.
2PA07L02 1,488.49 Esc.  177.60 Esc.
2PA08L03 1,490.09 Esc.  177.80 Esc.
2PA04C01, 2PA08C05, 235.26 Esc.  28.07 Esc.
2PA06C02, 2PA06C03
2PA07C04 176.52 Esc.  21.06 Esc.
2PA08C06 219.78 Esc.  26.22 Esc.
2PA05U01 1.50 Esc.  0.18 Esc.
BOMBAGEM 529.46 Esc.  63.17 Esc.
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VALOR DE COMPRA C/ CUSTOS DE TRANSPORTE, SEGURO E INSTALAÇÃO
VALOR DE COMPRA:
MÁQUINA CUSTO
2PA01M01, 2PA01M02, 2PA03M04, 2PA03M05, 2PA04M06, 2PA04M07 18,799,994 Esc.
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Rieter - Componentes para Veículos, Lda. 
Alto da Guerra E.N. 10 Km 44,2 - Apartado 120 








Name Sr. Francisco Teixeira  Name Mário Martins 
Fax No (044) 568933  Fax No (065) 5201438 
Company Aníbal H. Abrantes. S.A.  Location Setúbal 
Location Marinha Grande  Date 06/11/98 
Country Portugal  Total page 2 




No seguimento da Nossa conversa telefónica, junto envio esboço da alteração no ITEM 
22-LHD (duas cavidades). 
 
Lembro que esta alteração comporta os seguintes trabalhos: 
- Retirar o carimbo de marcação das duas cavidades, encher as respectivas caixas 
com soldadura e rectificar as superficies. 
- Abrir novas caixas (2x) para colocação dos carimbos. 
- Executar dois postiços em aço com dim. 60x58mm, ambos com zona de corte em 
toda a volta, para fazer a furação “quadrada” tal como está no esboço em anexo. 
- Alteração do gabarito (1 cav.) 
- Alteração do copy model (2cav.) 
- Alteração do master model (bucha + cav.)  
 





        Mário Martins 
 
 
Programa Prosset - 7ª 
Conferência Nacional 1
PROGRAMA PROSSET
Programa Prosset - 7ª 
Conferência Nacional 2
A EMPRESA:
RIETER Componenetes para Veículos, Lda.
- Pertence à divisão Automóvel do Grupo RIETER, com sede na 
Suiça.
- Média Empresa do sector de construção de componentes para a 
indústria automóvel (actualmente com cerca de 200 colaboradores).
- Especializada no fabrico de Insonorizantes e Heat-Shields
Programa Prosset - 7ª 
Conferência Nacional 3
CLIENTES:
- VW-AutoEuropa - Seat
- Ford - Saab
- Jaguar - Mitsubishi
- Audi - Opel
- Porsche




Mário Martins Paula Duarte
Rita Arada Rui Fernandes
Márcia Trabulo Catarina Clérigo
João Matos Paula Trindade
Nº médio de horas dispendidas pela equipa RIETER no 
acompanhamento do programa - 420 Horas
Programa Prosset - 7ª 
Conferência Nacional 5
PRINCIPAIS PROBLEMAS AMBIENTAIS IDENTIFICADOS:
 Emissões de COV’s para o ambiente interno
 Resíduos industriais ecotóxicos
 Níveis de ruído acima do valor limite/nível de acção
 Conforto térmico acima dos valores admissíveis
 Iluminação insuficiente de alguns postos de trabalho
Programa Prosset - 7ª 
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EXEMPLOS DE OPÇÕES ESTUDADAS:
 Optimizar isolamento acústico da bomba de vácuo
 Substituição da substância utilizada na lavagem de peças
 Utilização de vestuário adequado
 Utilização de actuadores pneumáticos de efeito simples nas válvulas de 
vapor
Isolamento térmico da zona de confecção
Programa Prosset - 7ª 
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OPÇÕES GERADAS - 36                            OPÇÕES ESTUDADAS - 25
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OPÇÕES EM IMPLEMENTAÇÃO (CURTO PRAZO):
 Anulação de lavagem de peças
 Elaboração de um plano de gestão de resíduos
 Isolamento térmico de ferramentas / substituição de válvulas
 Optimização da sinalização em toda a área fabril
 Formação sensibilização dos operadores
 Aproveitamento de condensados dos purgadores
GANHOS ANUAIS PREVISTOS - 14 800 EUR/Ano
Programa Prosset - 7ª 
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OPÇÕES A IMPLEMENTAR (MÉDIO PRAZO):
 Redução dos níveis de ruído / vibração
 Optimização da iluminação nas naves fabris.
 Optimização do modo de exaustão das prensas
 Optimização da iluminação na oficina de protótipos
 Optimização da extracção de gases na oficina de protótipos
Programa Prosset - 7ª 
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BENEFÍCIOS AMBIENTAIS (25 OPÇÕES):
 Redução de:
- compostos orgânicos voláteis
- utilização de solventes
- consumo de água
- consumo de energia - 242 tep/ano
- consumo de materiais auxiliares - 800 Kg/ano
- consumo de matérias primas - 300 Kg/ano
- resíduos sólidos - 212 Kg/ano
Programa Prosset - 7ª 
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BENEFÍCIOS SOCIAIS (25 OPÇÕES):
 Aperfeiçoamento das políticas ambientais na empresa
 Maior competitividade
 Maior capacidade de responder positivamente à exigência e procura 
pelos clientes de elevados padrões ambientais
 Redução dos riscos para a saúde dos trabalhadores
 Maior formação ambiental dos trabalhadores
 Conformidade legal
 Melhoria da imagem da empresa
 Mudança de atitudes em direcção ao Desenvolvimento Sustentável
 Possibilidade de ecomarketing




 Na 1ª fase de implementação do 1º ciclo de P.M.L (com a implementação 
de 6 opções das 25 estudadas), foi conseguida uma poupança de
14 800 EUR/Ano.
25 OPÇÕES
 Poupanças anuais 100 757 EUR
 Investimento 710 697 EUR
Programa Prosset - 7ª 
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ORGULHAMO-NOS DE FAZER PARTE DE 
UMA REDE DE EMPRESAS PROMOTORAS DE 
SUSTENTABILIDADE
Rieter Automotive Systems  
 
 Rieter - Componentes para Veículos, Lda. 
 Alto da Guerra E.N. 10 Km 44,2 - Apartado 120 




To: J. Candeias, J. Bispo, M. Fráguas, H. Huy, S. Sousa, 
P. Morais, P. Mendes, V. Braga, S. Cardim, F. Delgado, 
A. Ribeirinho, C. Martins, R. Arada, M. Trabulo, J. Matos 







Na sequência dos trabalhos que têm vindo a ser desenvolvidos no âmbito 
do programa PROSSET – Produção Sustentável em Setúbal, realizar-se-á no 
próximo dia 2 de Dezembro uma sessão de Brainstorming tendo como 
objectivo a obtenção de ideias para os principais problemas identificados no 
decorrer da primeira parte do projecto. 
 
A sessão terá lugar na sala de reuniões da RIETER pelas 9h.30min. e os 
elementos intervenientes serão os seguintes: 
 
Ana Paula Duarte INETI/ITA 
Catarina Clérigo INETI/ITA 
Rui   INETI/ITA 
Clara   INETI/ITA 
Rita Arada   RIETER/Qualidade 
Márcia Trabulo RIETER/Ergonomia 
Mário Martins  RIETER/Engenharia 
João Matos  RIETER/Manutenção 
João Candeias RIETER/Direcção Fabril 
José Bispo   RIETER/Direcção Qualidade 
Mário Fráguas  RIETER/Direcção P.C.L 
Hans Huy   RIETER/Direcção Produção I (Heat-Shields) 
Sérgio Sousa  RIETER/Direcção R.H 
Paulo Morais  RIETER/Direcção Engenharia 
Rieter Automotive Systems  
 
 Rieter - Componentes para Veículos, Lda. 
 Alto da Guerra E.N. 10 Km 44,2 - Apartado 120 




Pedro Mendes  RIETER/Direcção Financeira 
Vitor Braga   RIETER/Produção II (Acústicos) 
Sandra Cardim  RIETER/Produção II (Acústicos) 
Fernando Delgado  RIETER/Produção I (Heat-Shields) 
António Ribeirinho  RIETER/Produção I (Heat-Shields) 
Carlos Trindade  RIETER/Qualidade 
 
 
Em anexo encontra-se uma apresentação sumária referente aos 
resultados das avaliações ambientais efectuadas. Relativamente ao estudo 
energético e à caracterização dos resíduos, serão apresentados os resultados no 
próprio dia. 
 
A sessão terá inicio com a apresentação dos resultados da primeira fase 
do projecto, seguindo-se a sessão de brainstorming própriamente dita (9h.30m – 
12h.30m). 
 
Da parte da tarde, apenas os elementos da equipa de projecto (INETI/ 







  Mário Martins 
ENVOLVIMENTO DA RIETER APOR 




iCruzamento dos objectivos do Programa 
PROSSET com os objectivos internos de Gestão da  
Qualidade (ISO 14 000). 
iCruzamento dos objectivos do Programa LESS 
(Low Effort to Reduction Scrap) 
iAnálise bacteriológica da água do furo. 
iCaracterização ecotoxicológica da taca com 
resina fenólica 
iCaracterização ecotoxicológica da taca 
termoplástica 
iCaracterização ecotoxicológica o tecido ignífugo 
LOGÍSTICA 
 
Quantificação de custos/quantidade de: 
 
iconsumos de m.p, componentes e materiais 
auxiliares 
ip.a produzidos 
idiferentes tipos de resíduos produzidos 
MANUTENÇÃO 
 
iAvaliação da eficiência energética (linha de óleo 
térmico/vapor) 




iCaracterização dos níveis de ruido nas naves                     
fabrís. 
iCaracterização da exposição dos trabalhadores ao 
ruido (por posto de trabalho) 
iCaracterização das emissões atmosféricas (fenol, 
formol,amoniaco) 
iCaracterização do ambiente térmico 
iCaracterização dos níveis de iluminância por posto 
de trabalho (de dia e de noite) 
FINANCEIRO 
 
iEstudo de viabilidade económica do 
reaproveitamento/retorno dos resíduos 




iIdentificação das matérias auxiliares da oficina de 
moldes 
iQuantificação dos consumos das matérias auxiliares 
da oficina de moldes 
iAvaliação dos contaminantes do ar 




iDivulgação interna do programa.  
iAcompanhamento directo dos estudos realizados. 
 
Rieter LESS
Plant:  APOR (Heat-shields)   CUMUL
95 96 97 98 99 Total  95 / 99
A) Material tonage (t) 331.6    714.8 1355.67 1573.85 1434.22 5,410.12                  5,410                       
 input Value (kSFr) 1,196.7 2971.9 5789.29 7455.0 6036.34 23,449.23                2,931,153.750        
Value / tonage (kSfr) 3.61 4.16 4.27 4.74 4.21 4.33                         542                          
B) Off-line Tonage (t) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
recycling Value of SFM* (kSFr) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
Saved value (kSFr) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
C) Scrap tonage (t) 83.0      211.2 427.27 548 481.62 1,751.11                  1,751                       
 sold Value of SFM* (kSFr) 299.5 878.2 1824.6 2595.7 2027.0 7,625.17                  953,146.766           
gain from sale k(SFr) 115.6 271.6 708 838.60 633.04 2,566.75                  320,843.750           
D) Waste Tonage (t) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
Value of SFM* (kSFr) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
Costs of disposal (kSFr) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
E) Energy Amount (MWh) 125.4 277.4 463.8 511.1 439.4 1,817.06                  1,817                       
Cost (kSFr) 23.9      43.2      80.7         60.6         48.1         256.36                     32,045.375              
F) Add. Direct labour (h) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0 17.6
G)  Information Activity (kSFr) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0 Pte/Kwh
SFM* = Semi finished material. Please put here the value of the material if you had to buy it
H) Waste/M-input (t/t) 0% 0% 0% 0% 0% 0%
J) Indicators Scrap/M-input (t/t) 25% 30% 32% 35% 34% 32%
K) Energy/M-input (MWh/t) 0.378 0.388 0.342 0.325 0.306 0.34 0.34
(ton.) Quantidade de P.A - - 928 1026 953 5923
(m3) Qantidade de água - - 12699 13113 15516 Pte/ton
Comments:
1-) 1 Sfr. = 125 Pte's      Rate: 0,008
2-) 1st Q +2nd Q
Why scrap deterioration:It is due to the fact that since half of May we have a Alu coil cutting
machine. So we have instead of one scrap generator,(production) we have now one more witch is
the coil cutting station. Anyway we are now studying the way to avoid scrap at the cutting:  Use
just one coil dimention or several coils sizes to avoid scrap.
 Material-efficiency and Energy indicators 
Calculation of material-input:
Material input:  equal to the material comsuption,in therms of sold parts




Resíduos totais/Consumo de M.P (t/t) 32%
Resíduos valorizados/Produção total de resíduos (t/t) 100%
Consumo de M.P/Quantidade de P.A (t/t) 146%
Consumo de energia/Quantidade de P.A (Mwh/ton.) 0.5
Consumo de água/Quantidade de P.A (m3/t) 13.68
T0- Valores dos indicadores antes da aplicação do Manual Prepol
T1- Valores que se obtém como resultado da aplicação do Manual Prepol (apenas as opções implementadas)
TT- Valores que se obtém como resultado da aplicação do Manual Prepol (todas as opções levantadas)
INDICADORES DE ECOEFICIÊNCIA (HEAT-SHIELDS)
28-06-2014  /  LESS_acumulado_2
Rieter LESS
Plant:  APOR (Insulation)  95 to 99 CUMUL
95 96 97 98 99 Total 95 / 99
A) Material tonage (t) 2195.6 5717.0 5982 5291.2 5494.62 24,680                   24,680                    
 input Value (kSFr) 2702.4 7225.82 8103.27 7466.1 7698.88 33,196.482             4,149,560.281        
Value / tonage (kSfr) 1.23 1.26 1.35 1.41 1.40 1.35 168
B) Off-line Tonage (t) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
recycling Value of SFM* (kSFr) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Saved value (kSFr) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
C) Scrap tonage (t) 198.0 577.2 508.0 303.4 270.5 1,857                     1,857                      
 sold Value of SFM* (kSFr) 243.7 729.5 688.2 428.1 379.0 2,468.464               308,557.939           
gain from sale k(SFr) 18.1 38.8 38.2 24.2 21.5 140.735                 17,591.875             
D) Waste Tonage (t) 746.1 1881.2 2035.1 1869.3 1927.4 8,459                 8,459                      
Value of SFM* (kSFr) 918.3 2377.6 2756.7 2637.7 2700.6 11,390.932             1,423,866.525        
Costs of disposal (kSFr) 31.3 41.3 318.9 287.9 271.4 950.800                 118,850.000           
E) Energy Amount (MWh) 3214.3 5249.5 5795.25 6821.8 7845.9 28,926.791             28,927                    
Cost (kSFr) 170.3 256.2 390.9 391.01 404.70 1,613.100               201,637.500           
F) Add. Direct labour (h) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 7.0
G)  Information Activity (kSFr) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 Pte/Kwh
SFM* = Semi finished material. Please put here the value of the material if you had to buy it
H) Waste/M-input (t/t) 34% 33% 34% 35% 35% 34% 34%
J) Indicators Scrap/M-input (t/t) 43% 43% 43% 41% 40% 42% 42%
K) Energy/M-input (MWh/t) 1.46 0.92 0.97 1.29 1.43 1.17 1.17
(ton.) Quantidade de P.A - - 3,459 3167 3297
(ton.) Qantidade de taca - - 1708 1764 1832
(m3) Qantidade de água - - 12699 13113 15516
Comments:
1-) 1 Sfr. = 125 Pte's      Rate: 0,008
2-) 1st Q +2nd Q
Material-efficiency and Energy indicators 
Calculation of material-input:
Material input:  equal to the material comsuption,in therms of sold parts
28-06-2014  /  LESS_acumulado_2
Indicadores de eficiência
97 98 99
Resíduos totais/Consumo de M.P (t/t) 43% 41% 40%
Resíduos valorizados/Produção total de resíduos (t/t) 20% 14% 12%
Indicadores Centrais
Consumo de M.P/Quantidade de P.A (t/t) 173% 167% 167%
Consumo de energia/Quantidade de P.A (Mwh/ton.) 1.7 2.2 2.4
Consumo de água/Quantidade de P.A (m3/t) 3.7 4.1 4.7
Indicadores de produto
97 98 99
Quantidade de Mat. Perigosos/Quant. Produto (t/t) 49% 56% 56%
INDICADORES DE ECOEFICIÊNCIA (INSONORIZANTES)
28-06-2014  /  LESS_acumulado_2
Rieter LESS
Plant:  APOR (Insulation)  95 to 99 CUMUL
95 96 97 98 99 Total 95 / 99
A) Material tonage (t) 2195.6 5717.0 5982 5291.2 5494.62 24,680                   24,680                    
 input Value (kSFr) 2702.4 7225.82 8103.27 7466.1 7698.88 33,196.482             4,149,560.281        
Value / tonage (kSfr) 1.23 1.26 1.35 1.41 1.40 1.35 168
B) Off-line Tonage (t) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
recycling Value of SFM* (kSFr) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Saved value (kSFr) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
C) Scrap tonage (t) 198.0 577.2 508.0 303.4 270.5 1,857                     1,857                      
 sold Value of SFM* (kSFr) 243.7 729.5 688.2 428.1 379.0 2,468.464               308,557.939           
gain from sale k(SFr) 18.1 38.8 38.2 24.2 21.5 140.735                 17,591.875             
D) Waste Tonage (t) 746.1 1881.2 2035.1 1869.3 1927.4 8,459                 8,459                      
Value of SFM* (kSFr) 918.3 2377.6 2756.7 2637.7 2700.6 11,390.932             1,423,866.525        
Costs of disposal (kSFr) 31.3 41.3 318.9 287.9 271.4 950.800                 118,850.000           
E) Energy Amount (MWh) 3214.3 5249.5 5795.25 6821.8 7845.9 28,926.791             28,927                    
Cost (kSFr) 170.3 256.2 390.9 391.01 404.70 1,613.100               201,637.500           
F) Add. Direct labour (h) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 7.0
G)  Information Activity (kSFr) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 Pte/Kwh
SFM* = Semi finished material. Please put here the value of the material if you had to buy it
H) Waste/M-input (t/t) 34% 33% 34% 35% 35% 34% 34%
J) Indicators Scrap/M-input (t/t) 43% 43% 43% 41% 40% 42% 42%
K) Energy/M-input (MWh/t) 1.46 0.92 0.97 1.29 1.43 1.17 1.17
(ton.) Quantidade de P.A - - 3,459 3167 3297
(ton.) Qantidade de taca - - 1708 1764 1832
(m3) Qantidade de água - - 12699 13113 15516
Comments:
1-) 1 Sfr. = 125 Pte's      Rate: 0,008
2-) 1st Q +2nd Q
Material-efficiency and Energy indicators 
Calculation of material-input:
Material input:  equal to the material comsuption,in therms of sold parts




Resíduos totais/Consumo de M.P (t/t) 43%
Resíduos valorizados/Produção total de resíduos (t/t) 20%
Indicadores Centrais
Consumo de M.P/Quantidade de P.A (t/t) 173%
Consumo de energia/Quantidade de P.A (Mwh/ton.) 1.7
Consumo de água/Quantidade de P.A (m3/t) 3.7
Indicadores de produto
97 98 99
Quantidade de Mat. Perigosos/Quant. P.A (t/t) 49% 56% 56%
T0- Valores dos indicadores antes da aplicação do Manual Prepol
T1- Valores que se obtém como resultado da aplicação do Manual Prepol (apenas as opções implementadas)
TT- Valores que se obtém como resultado da aplicação do Manual Prepol (todas as opções levantadas)
INDICADORES DE ECOEFICIÊNCIA (INSONORIZANTES)
28-06-2014  /  LESS_acumulado_2
PBU Meeting, October 1999 1
What is ProSset ?
a) Scope
- Program financed by PEDIP II in the scope of “Missions of 
Ambient Sensitization”.
-Activities of ITA (Environment Technologies Institute) in the 
area of preventive strategies - Cleaner Production 
PBU Meeting, October 1999 2
What is ProSset ?
b) Goal
- Define ways to contribute for the Sustainable Industrial 
Development of the Setúbal region :
I) Improve  echo-efficiency through the application of preventive 
strategies.
II) Change attitudes and behaviours through the sensitization at some 
levels and sharing information.
PBU Meeting, October 1999 3
What is ProSset ?
III) Promote the involvement and co-operation between different local 
agents to spread the principles of Sustainable Development. 
IV) Detect program constraints.
V) Spread the results.
PBU Meeting, October 1999 4
General Methodology 
-Multidisciplinary team (ITA/RIETER) 
-Prepol Manual
Step 1
- process diagrams 
- global inventory
- emissions and waste characterization
- mass and energy balances
- critical items analysis/evaluation
PBU Meeting, October 1999 5
General Methodology 
Step 2
- options generation (Brainstorming) - 36 options
PBU Meeting, October 1999 6
General Methodology 
Step 3
- viability analysis (technical, environmental, economical) 
- options selection - 23 options
PBU Meeting, October 1999 7
General Methodology 
Step 4
- options implementation - 6 options started
1- New tool to annull washed parts 
2- Residues treatment plan improvement
3- Tools insulation / valves replacement
4- Signs optimisation (plant and outside area)
5- Personnel training (cleaner production)
6- New purgers control plan
Foreseen savings 14 800 EUR/year
PBU Meeting, October 1999 8
General Methodology 
Step 5
- International conference with the following representatives:
- GOVERNMENTAL ENTITIES 
- AIP - Portuguese Industrial Association
- INETI - National Institute of Engineering and Industrial Technology
- WBCSD - World Business Council for Sustainable Development
- EPE - Environmental Partners for Europe 
- UNEP - United Nations Environment Programme
- OCDE
PLANO DE ACÇÃO - EIXO: Optimizar a Mudança das Ferramentas
O QUÊ ? COMO ? QUEM ?
ETAPAS DESENVOLVIMENTO RESP. OBJECTIVO INDICADOR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
HH + NF Sem 8
HH +NF Sem 9
PM + AB
NF + AB Sem 9
NF + AB Sem 10
QUANTO ?
CRONOGRAMA
1º) Recolher lista de ferramentas por 
máquina.
2º) Escolha da máquina envolvida no 
estudom de comum acordo com toda 
a equipa, MAXIPRENSA de 100 Ton. 
(MX3H3).
















(Cumprir a 100% as 4 
etapas)





PLANO DE ACÇÃO - EIXO: Optimizar a Mudança das Ferramentas
O QUÊ ? COMO ? QUEM ?
























1º) Recolher dados especificos sobre 
as ferramentas - relativamente às 
dimensões.
2º) Recolher dados sobre dimensões 
especificas da máquina.
3º) Definição dos elementos.
4º) Projecto dos elementos.
5º) Consulta a fornecedores.
6º) Estudo de viabilidade económica.
7º) Encomenda e seguimento.
8º) Adapatção das máquinas e 
ferramentas.



















(Cumprir a 100% as 4 
etapas)
2- Adaptar as 
ferramentas às 
dimensões definidas




ferramentas e a 
máquina ao 
standard.
PLANO DE ACÇÃO - EIXO: Optimizar a Mudança das Ferramentas
O QUÊ ? COMO ? QUEM ?









1º) Recolha dos tempos de mudança 
das ferramentas envolvidas no 
estudo (entende-se por tempo de 
mudança de ferramenta desde a 
desmontagem da ultima ferramenmta 
até à afinação da máquina com a 
nova ferramenya montada).
2º) Desenvolver o projecto de 
adaptação das ferramentas.
3º) Fazer nova recolha de tempos.
4º) Análise comparativa.
5º) Enviar tratamento dos dados para 
PPC.
Nº de ferramentas em 
que se atinge o 
objectivo de redução de 
tempos
Nº de ferramentas 
envolvidas
4- Divulgar os 




de acordo com o planeado no ponto 2 deste sub-eixo
DATAS DAS REUNIÕES INICIO: SEMANA 8
M
T FIM:
GRUPO DE TRABALHO: (1) TEMA ESCOLHIDO
P
HH + NF + AB + PM DEFINIR DIMENSÕES STANDARD
QUALIDADE          CUSTO          PRAZO          PRODUTIVIDADE          SEGURANÇA          MOTIVAÇÃO
(2) SITUAÇÃO
P INDICADOR:
PROBLEMA ACTUAL Nº DE MÁQUINAS QUE APLICAM O STANDARD DO PROTÓTIPO.
DESCONHECER QUAIS AS FERRAMENTAS QUE
SE PODEM ADAPTAR. OBJECTIVO/PADRÃO:
DEFINIR O SISTEMA MAIS ABRANGENTE POSSIVEL POR FORMA
A TENDENCIAL E PROGRESSIVAMENTE ATINGIR UM UNICO
STANDARD PARA TODAS AS MÁQUINAS.
EFEITOS ANUAIS (VALORES ESTIMADOS)
(3) CAUSAS                        PORQUÊ? / COMO? (4) ACÇÕES DE MELHORIA PROPOSTAS
P
VARIABILIDADE DE DIMENSÕES E PESOS DAS FERRAMENTAS 1º) LISTA DE FERRAMENTAS POR MÁQUINA.
2º) EM FUNÇÃO DA LISTA ESCOLHER 1 MÁQUINA COM
BASE CRITÉRIOS A DEFINIR
3º) VERIFICAR A EXIQUIBILIDADE DE ENCAIXE DAS
FERRAMENTAS NA MÁQUINA.
4º) SE HÁ EXIQYUIBILIDADE HÁ DEFINIÇÃO DE DIMENSÕES
STANDARD PARA A MÁQUINA PROTÓTIPO.
QUADRO DE SEGUIMENTO DE UMA ACÇÃO DE MELHORIA
(5) MELHORIAS INTRODUZIDAS (6) RESULTADOS
P P
(7) REGRAS DE TRABALHO (8) SEGUIMENTO
P P
1- RECOLHER COM HH A LISTA
2- TRABALHAR EM EQUIPA PARA ESCOLHER A MÁQUINA
3- DESENHAR PRATO DA MÁQUINA ENVOLVIDA E FERRAMENTAS
4- VALIDAR COM PM A SOLUÇÃO MAIS ADEQUADA
5- APRESENTAR PROPOSTA AO PPC
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! ATEC – Academia de Formação, é um projecto idealizado pela Volkswagen 
Autoeuropa, a Siemens, a Bosch e a Câmara de Comércio e Indústria Luso-
Alemã, seus promotores e que se materializou em Dezembro de 2003 como uma 
Associação de Formação para a Indústria.  
 
O projecto visa, essencialmente, conferir e/ou desenvolver conhecimentos e 
competências profissionais, ao nível do saber Ser, do saber Estar e do saber 
Fazer, competências estas essenciais para o desenvolvimento e a melhoria da 
performance quer dos indivíduos quer das organizações. 
 
A formação da ATEC é organizada e 
desenvolvida por profissionais altamente 
qualificados, recorrendo às metodologias de 
intervenção mais adequadas face aos 
objectivos definidos. Estes profissionais terão 
ao seu dispor os meios físicos e materiais 
apropriados, bem como o acesso aos mais 
modernos e actualizados meios de informação tecnológica.  
 
As instalações da ATEC, no Norte do País, encontram-se situadas no Freixieiro, 
Porto e, a Sul do país, em Palmela, onde está sedeada, no Parque Industrial da 
Volkswagen Autoeuropa, podendo, desta forma, mais facilmente, abarcar um 
maior número de empresas e promover a satisfação das necessidades por estas 
identificadas. 
 
Nesta senda, a ATEC – Academia de Formação, disponibiliza às empresas e às 
instituições uma oferta de formação de elevada qualidade que surge como 
resposta concreta às necessidades detectadas, permitindo, ainda, qualificar ou 
requalificar o “capital humano” necessário para que as empresas possam atingir 




































! A sede da ATEC está instalada num edifício próprio, com uma área total de 9.000m2, 
concebido para ser uma referência na formação de excelência em vários domínios. 
Actualmente, dispõe de mediateca, refeitório, posto médico e parque de estacionamento, 
para além de: 
• 11 oficinas devidamente equipadas para áreas de formação 
diferenciadas, como mecânica, automação industrial, mecatrónica; 
• 18 Laboratórios, para as áreas de electricidade, electrónica, automação, 
robótica, pneutrónica, hidráulica, redes informáticas e outras áreas, onde 
os formandos colocam em prática os conhecimentos teóricos adquiridos, 
através da montagem e colocação em serviço de circuitos, de forma 
tradicional ou utilizando métodos de ensino assistido por computador; 
• 11 Salas de formação teórica;     
• 12 Gabinetes administrativos.


































2.1- Enquadramento do Curso 
A inovação constitui actualmente um motor de desenvolvimento económico-social e um 
factor de diferenciação de mercado. Nesta perspectiva, o sucesso da inovação reside na 
capacidade de criar e introduzir novos processos ou novos produtos no mercado e, 
também, na capacidade da envolvente do sistema empresarial para facilitar esses 
processos. Por outro lado, o potencial de inovação empresarial, encontra-se dependente 
de alguns factores, nomeadamente da qualificação das pessoas.  
 
Considerando o enquadramento anterior, Portugal enfrenta dois grandes desafios: por um 
lado o desafio da elevação da qualificação média da população activa e, por outro lado, a 
necessidade de fomentar a competitividade empresarial, em particular das pequenas e 
médias empresas, as quais constituem a maioria do tecido empresarial português. 
 
O curso tem como objectivo qualificar Técnicos de Segurança e Higiene do Trabalho, 
com competências e de acordo com as normas legais em vigor, as políticas, contextos 
sociais, culturais, económicos e tecnológicos das empresas, que sirvam de elementos 
catalisadores para a implementação de uma cultura de segurança nas empresas e para a 
implantação dos Sistemas de Prevenção e Controlo contra riscos laborais, tendo em vista 
a melhoria das condições de trabalho e dar resposta às necessidades: 
 
• de dotação com Técnicos qualificados por parte das PME, adequados ao  
desenvolvimento das suas estratégias de desenvolvimento e inovação; 
•  identificadas e concretas das empresas acolhedoras; 
• de inserção de jovens desempregados na vida activa. 
 
A ATEC tem sempre presente a preocupação de que as suas práticas formativas tenham 
como eixo de referência o desenvolvimento pessoal e a consequente adequabilidade 
conducente a mudanças organizacionais. A formação é pensada a partir da pessoa, de 
acordo com os seus projectos, numa linha de desenvolvimento de competências, quer 






































2.2- Objectivos Gerais 
No final do curso de formação, os formandos deverão estar aptos a exercer a profissão de 
Técnico de Segurança e Higiene do Trabalho, de acordo com o perfil profissional 
identificado nos pontos seguintes. 
 
2.3- Descrição Geral 
O Técnico de Segurança e Higiene do Trabalho pode desempenhar a sua função no 
contexto de uma equipa pluridisciplinar no âmbito da Segurança, Higiene e Saúde no 
Trabalho (SHST), podendo, eventualmente, ter atribuições adicionais no âmbito do 
Ambiente e da Qualidade.  
Estes profissionais representam, neste contexto, um papel operacional de extrema 
importância, quer na implementação e trabalho de campo em empresas de grande e 
média dimensão, quer relativamente ao elevado número de trabalhadores e 
colaboradores que possuem, quer ainda quanto às imposições feitas pela Autoridade 
Técnica de Riscos Industriais Graves (ATRIG), no que respeita à obrigatoriedade de 
organização de serviços internos para empresas que, apesar de não possuírem um 
elevado número de trabalhadores, sejam empresas que laborem em actividades 
consideradas de risco. 
 
No âmbito de actividades de consultoria, poderão integrar uma equipa pluridisciplinar no 
âmbito da SHST, pelo que continuará a ser um profissional com funções ao nível do 
trabalho de campo, mas com particular incidência no domínio das metodologias inerentes 
à implementação e/ou desenvolvimento das diversas actividades afectas ao sistema de 
SHST, em empresas que laboram nos mais diversificados sectores de actividade. Neste 
mesmo contexto, poderão integrar associações ou outros organismos, com funções na 
área da Segurança, Higiene e Saúde no Trabalho 
 
Poderão igualmente constituir, o núcleo duro na concepção, desenvolvimento e controlo 
da problemática SHST, em empresas de pequena ou média dimensão, podendo, 
igualmente, ter um efectivo ganho de empregabilidade possuindo competências nas áreas 
da Qualidade e Ambiente. 
 


































2.4- Principais Actividades  
Pretende-se que a actividade de Técnico de Higiene e Segurança no Trabalho integre as 
áreas de responsabilidade abaixo identificadas, ainda que em algumas delas o faça no 
âmbito de equipas pluridisciplinares: 
  
 Planeamento e implementação do Sistema de Gestão de Prevenção da Empresa; 
 Integração do Sistema de Gestão de Prevenção no seio do sistema de 
comunicação que se encontra implantado; 
 Desenvolvimento de relações de parceria e complementaridade com os restantes 
organismos da Rede de Segurança e Prevenção; 
 Organização e Gestão de toda a documentação necessária à manutenção e 
desenvolvimento do Sistema de Gestão de Prevenção; 
 Desenvolvimento de processos de consulta a trabalhadores; 
 Desenvolvimento de programas de formação e/ou informação aos trabalhadores; 
 Avaliação de riscos profissionais e consequente implementação de medidas de 
prevenção e/ou protecção; 
 Concepção de postos de trabalho de acordo com as especificidades do processo; 
 Estudo e redefinição de postos de trabalho já existentes; 
 Avaliação de necessidades no que respeita ao recurso a meios externos de 
prevenção e/ou protecção. 
 
2.5- Destinatários 
Jovens à procura do 1º emprego ou desempregados inscritos no Centro de Emprego. 
 
2.6- Pré-requisitos 
Habilitações Literárias: 12º ano de escolaridade ou equivalente.  
 
2.7- Selecção de Candidatos 
A selecção dos candidatos assenta nos seguintes critérios: 
 Apreciação do curriculum académico 
 Análise do curriculum profissional (se aplicável) 
 Entrevistas a candidatos – a efectuar pela coordenação do curso sempre 
que se considerar necessário. 
 

































3.1- Unidades de Formação 
 
Unidades de Formação Duração 
Unidades de Formação Sócio -Cultural 292 horas 
 Inglês Técnico 70h 
 Formação Pedagógica Inicial de Formadores  92h 
 Informação e Comunicação 30h 
 Organização do Trabalho 40h 
 Psicossociologia do Trabalho 30h 
 Legislação, Regulamentos e Normas sobre Segurança, 
Higiene e Saúde do Trabalho 30h 
 
 
Unidades de Formação Científico-Tecnológica 810 horas 
 Estatística e Probabilidades 40h 
 Noções de Desenho Técnico  30h 
 Tecnologias da Informação e Comunicação * 70h 
 Gestão da Prevenção * 90h 
 Higiene do Trabalho * 90h 
 Segurança do Trabalho * 90h 
 Ergonomia * 40h 
 Avaliação e Controlo de Riscos Profissionais * 60h 
 Procedimentos de Emergência e Práticas de Socorrismo * 90h 
 Projecto * 210h 
Formação Prática em Contexto de Trabalho 320h 
TOTAL 1422 horas 
 
* Para as Unidades de Formação da Componente Científico-Tecnológica identificadas, considera-se 
que a repartição de carga horária relativamente a teoria e prática em contexto de formação é de 
50%, respectivamente.  
 
3.2- Seminários Previstos 
 
Seminários Duração 
 Vibrações 4h 
 Ruído  4h 
 Ergonomia dos Postos de Trabalho 4h 
TOTAL 12 horas 
 
 

































4.1- Metodologia de Formação 
As metodologias de formação prática utilizadas pela ATEC visam potenciar um espaço de 
reflexão no indivíduo, sobre as suas atitudes e as suas práticas profissionais, contribuindo 
de uma forma significativa para o seu processo de desenvolvimento.  
 
Orientar para o aprender fazendo é o processo utilizado pelos profissionais da ATEC, o 
qual permite desenvolver uma visão sistemática sobre os problemas face à realidade.  
  
É numa lógica de articulação, e não de ruptura, partindo da experiência de que os 
indivíduos já sejam detentores, onde é potenciado o carácter formativo e que as situações 
de trabalho são transformadas em acções formativas. 
 
 
4.2- Metodologia de Avaliação dos Formandos 
Os momentos de avaliação dos formandos são os seguintes: 
 
• No início da formação para aferir as competências detidas pelos 
Formandos (avaliação de Nível 2). 
 
• Durante a formação através de momentos de avaliação formativa, de 
reuniões mensais de acompanhamento de modo a analisar casos críticos, 
ajustar conteúdos programáticos, métodos e técnicas pedagógicas 
utilizadas. 
 
• No final da formação em sala para se obter a percepção dos Formadores 
relativamente à formação (avaliação de Nível 1), bem como para se avaliar 
as aprendizagens dos Formandos (avaliação de Nível 2). 
 
• No final da formação em contexto de trabalho para se avaliar a 
capacidade de desempenho dos Formandos no que diz respeito à 
aplicabilidade dos conhecimentos em tarefas concretas e às atitudes 






































• As acções em contexto de formação inicial têm igualmente a intervenção 
de júris independentes no processo de avaliação da formação.  
Intervindo apenas no final da formação, estes avaliam as aprendizagens 
dos Formandos, relativas a todo o percurso formativo, para efeitos de 
certificação para uma determinada saída profissional (avaliação de Nível 2). 
 
4.3- Registos e Assiduidade 
Todos os registos de acompanhamento relativos ao curso, deverão estar de acordo com o 
documento em anexo “Organização do Dossier Técnico-Pedagógico”. 
Relativamente à assiduidade, as regras instituídas para formação num contexto de 
formação inicial são as que a seguir se indicam, sendo obrigatório o cumprimento 
simultâneo das duas condições: 
∑ (Fj+Fi) ≤ 15% TTUF 
∑ (Fi) ≤ 3% TTUF 
Em que: 
Fj- Faltas Justificadas 
Fi- Faltas Injustificadas 
TTUF- Tempo Total das Unidades de Formação 
Unidades de “F” e “T” em Horas 
 
4.4- Metodologia de Avaliação do Curso 
A figura seguinte apresenta as diversas fases de intervenção no processo de avaliação da 
formação num contexto de formação inicial: 


















































- Antes do início da acção
-No final da formação em
contexto de trabalho 




Experiência da formação em contexto de trabalho pelo formando.




- No início da acção
Exame Final -Júri de Exame-No final da formação Apreciação da aprendizagem da acção do Formando peloJúri de Exame.
Avaliação da eficácia
da formação -Formando-3 meses após a formação
Percurso profissional do ex-Formando.
Utilidade e aplicabilidade da formação.
Avaliação das
aprendizagens Formador
- No final da formação
em sala*






-Formador- Durante a formação Acompanhamento do desenvolvimento da formação.
 
Figura 1 – Fases da avaliação num contexto de formação inicial 
* Entende-se por formação em sala a formação ministrada no Centro de Formação (sala, laboratório e oficina - 
prática simulada) 
 
 Avaliação de Feedback (Nível 1) 
Este tipo de avaliação persegue objectivos de natureza formativa, ou seja, a sua 
aplicação visa a regulação do processo formativo em curso, aferindo o grau de satisfação 
dos Formandos e Formadores relativamente à execução da acção de formação. 
 
Para este tipo de avaliação são aplicados no final de cada módulo/acção de formação 
questionários de avaliação da acção de formação a todos os Formandos. Nos casos em 
que o Formador seja externo, aplica-se também um questionário ao Formador, sendo 







































 Relacionamento da turma; 
 Expectativas; 
 Duração; 
 Organização da acção; 
 Materiais pedagógicos. 
Avaliação das Aprendizagens (Nível 2) 
Este tipo de avaliação visa aferir em que medida os participantes adquiriram e/ou 
desenvolveram os conhecimentos pretendidos. Os instrumentos mais utilizados neste 
nível de avaliação são os testes e a medição para determinados desempenhos práticos. 
 
Nas intervenções em contexto de formação inicial são igualmente aplicados testes finais 
teóricos e práticos (exame final), com base num regulamento específico. Estes testes são 
avaliados por um júri independente à organização, constituído para o efeito, certificando 
as competências do Formando para a execução de uma determinada profissão. 
 
Avaliação da Eficácia da Formação (Nível 3) 
A avaliação da formação prática no posto de trabalho é efectuada através de observação 
directa, para a qual é utilizada uma grelha de avaliação das aprendizagens. 
 
Esta avaliação visa aferir em que medida as aprendizagens adquiridas/desenvolvidas 
durante a realização da formação foram transferidas para o contexto de trabalho em que 
o Formando vai actuar. Três meses após a finalização da formação é feito um 
levantamento do impacto da formação ao nível da integração profissional dos Formandos, 
através da avaliação da taxa de empregabilidade e do percurso profissional. 
 
Análise dos Resultados 
Cada parâmetro do processo formativo avaliado tem associado um valor de referência 
que deve ser atingido. A análise dos resultados obtidos em comparação com estes 
valores de referência permite avaliar a conformidade das acções desenvolvidas. 

































4.5- Conformidade da Formação 
A análise dos resultados em cada fase da avaliação produz a informação necessária para 
a avaliação da conformidade da formação desenvolvida. Apresenta-se em conformidade 
sempre que cada nível de avaliação seja igual ou superior aos objectivos definidos 
(valores de referência). Apresenta-se em não conforme quando os resultados são 
inferiores. As avaliações obtidas permitem, em todo o caso, a identificação de áreas de 
melhoria, ao nível de ajustamentos de conteúdos técnico-pedagógicos, de meios 
pedagógicos ou mesmo das competências técnicas e pedagógicas dos Formadores. 
 
4.6- Certificação 
Aos formandos que concluírem com aproveitamento o Itinerário de Qualificação, será 
atribuído um Certificado de Formação Profissional comprovativo da obtenção de uma 
qualificação de nível 3. Este certificado de formação relevará para efeitos de emissão do 
Certificado de Aptidão Profissional (CAP). 
 










































5.1- Local, Número de Formandos por Turma e Datas de Realização 
O Curso decorrerá, em princípio, nas instalações da ATEC, em turmas com um número 
máximo de 18 alunos . A data prevista para início da primeira edição do curso é a 
segunda quinzena de Setembro de 2007. 
 
5.2- Duração 
O Curso terá a duração de 1434 horas, sendo que 320 horas serão dedicadas a 
Formação Prática na Empresa. Serão compensados os feriados ou outras interrupções 
pontuais, e concedido um período de 22 dias úteis de Licença para Férias. 
 
 


































A relação de formadores por Unidades de Formação pode ser observada no Anexo II.  
Relativamente aos Formadores cujo CAP se encontra em fase de renovação ou em vias 
de caducar, é assumido o compromisso de, até à data de início da primeira edição do 
curso, apresentar documentos comprovativos das respectivas renovações. 
 
6.2- Coordenador Pedagógico 
Eng. Mário Martins 
 
6.3- Coordenador Científico 
Dr. Fernando Cabral 
 
6.4- Equipamentos Específicos de Segurança e Higiene do 
Trabalho 
A ATEC disponibilizará todos os equipamentos específicos, necessários à formação 



































Palmela, Maio de 2007 


























1. QUEM SOMOS! _____________________________________________________ 3 
2. ENQUADRAMENTO _________________________________________________ 5 
2.1- Enquadramento do Curso 
2.2- Objectivos Gerais 
2.3- Descrição Geral 
2.4- Principais Actividades 
2.5- Destinatários 
2.6- Pré-requisitos 
2.7- Selecção de Candidatos 
3. PLANIFICAÇÃO _____________________________________________________ 9 
3.1- Unidades de Formação 
4. METODOLOGIA ____________________________________________________ 10 
4.1- Metodologia de Formação 
4.2- Metodologia de Avaliação do Formandos 
4.3- Registos e Assiduidade 
4.4- Metodologia de Avaliação do Curso 
4.5- Conformidade da Formação 
4.6- Certificação 
5. CONDIÇÕES DE FUNCIONAMENTO ___________________________________ 14 
5.1- Local, Número de Formandos por Turma e Datas de Realização 
5.2- Duração 
6. COORDENAÇÃO ___________________________________________________ 15 
6.1- Formadores 
6.2- Coordenador Pedagógico 
6.3- Coordenador Científico 
6.4- Equipamentos Específicos de Segurança e Higiene do Trabalho 
6.5- Guia de Apoio ao Formando 
ANEXO I ____________________________________________________________ 16 
Conteúdos Programáticos – Linguagem e Comunicação 
Conteúdos Programáticos – Organização e Gestão 
Conteúdos Programáticos – Ciências Básicas e Legislação 
Conteúdos Programáticos – Tronco Comum 
Conteúdos Programáticos – Estágio de Formação/Projecto 
ANEXO II ___________________________________________________________ 42  






























ATEC – Academia de Formação, é um projecto idealizado pela Volkswagen Autoeuropa, 
a Siemens, a Bosch e a Câmara de Comércio e Indústria Luso-Alemã, seus promotores e 
que se materializou em Dezembro de 2003 como uma Associação de Formação para a 
Indústria.  
 
O projecto visa, essencialmente, conferir e/ou desenvolver conhecimentos e competências 
profissionais, ao nível do saber Ser, do saber Estar e do saber Fazer, competências estas 
essenciais para o desenvolvimento e a melhoria da performance quer dos indivíduos quer 
das organizações. 
 
A formação da ATEC é organizada e 
desenvolvida por profissionais altamente 
qualificados, recorrendo às metodologias de 
intervenção mais adequadas face aos 
objectivos definidos. Estes profissionais terão 
ao seu dispor os meios físicos e materiais 
apropriados, bem como o acesso aos mais 
modernos e actualizados meios de informação tecnológica.  
 
As instalações da ATEC, no Norte do País, encontram-se situadas no Freixieiro, Porto e, a 
Sul do país, em Palmela, onde está sedeada, no Parque Industrial da Volkswagen 
Autoeuropa, podendo, desta forma, mais facilmente, abarcar um maior número de 
empresas e promover a satisfação das necessidades por estas identificadas. 
 
Nesta senda, a ATEC – Academia de Formação, disponibiliza às empresas e às 
instituições uma oferta de formação de elevada qualidade que surge como resposta 
concreta às necessidades detectadas, permitindo, ainda, qualificar ou requalificar o “capital 
humano” necessário para que as empresas possam atingir os seus objectivos em termos 
de rentabilidade, produtividade e competitividade. 
 































! A sede da ATEC está instalada num edifício próprio, com uma área total de 9.000m2, 
concebido para ser uma referência na formação de excelência em vários domínios. 
Actualmente, dispõe de mediateca, refeitório, posto médico e parque de estacionamento, 
para além de: 
• 11 oficinas devidamente equipadas para áreas de formação 
diferenciadas, como mecânica, automação industrial, mecatrónica; 
• 18 Laboratórios, para as áreas de electricidade, electrónica, automação, 
robótica, pneutrónica, hidráulica, redes informáticas e outras áreas, onde 
os formandos colocam em prática os conhecimentos teóricos adquiridos, 
através da montagem e colocação em serviço de circuitos, de forma 
tradicional ou utilizando métodos de ensino assistido por computador; 
• 11 Salas de formação teórica;     
• 12 Gabinetes administrativos.


































2.1- Enquadramento do Curso 
A inovação constitui actualmente um motor de desenvolvimento económico-social e um 
factor de diferenciação de mercado. Nesta perspectiva, o sucesso da inovação reside na 
capacidade de criar e introduzir novos processos ou novos produtos no mercado e na 
capacidade da envolvente do sistema empresarial em facilitar esses processos. Por 
outro lado, o potencial de inovação empresarial, encontra-se dependente de alguns 
factores, nomeadamente da qualificação das pessoas.  
 
Considerando o enquadramento anterior, Portugal enfrenta dois grandes desafios: por 
um lado o da elevação da qualificação média da população activa e por outro lado 
fomentar a competitividade empresarial, em particular das pequenas e médias empresas 
que constituem a maioria do tecido empresarial português. 
 
O curso tem como objectivo qualificar Técnicos Superiores de Segurança e Higiene 
do Trabalho, com competência e de acordo com as normas legais em vigor, as políticas, 
contextos sociais, culturais, económicos e tecnológicos das empresas, que sirvam de 
elementos catalisadores para a implementação de uma cultura de segurança nas 
empresas e para a implantação dos Sistemas de Prevenção e Controlo contra riscos 
laborais, tendo em vista a melhoria das condições de trabalho.  
 
Acima de tudo, é fundamental que as organizações detenham a massa crítica 
indispensável, a nível de profissionais com formação reconhecida pelo sistema de 
certificação profissional, que privilegie a aquisição de competências correspondentes ao 
perfil profissional dos Técnicos Superiores de Segurança e Higiene do Trabalho. 
 
A ATEC tem como preocupação de que as suas práticas formativas tenham como eixo 
de referência o desenvolvimento pessoal e a consequente adequabilidade conducente a 
mudanças organizacionais. A formação é pensada a partir da pessoa, de acordo com os 
seus projectos, numa linha de desenvolvimento de competências, quer pessoais quer 
profissionais. 


































2.2- Objectivos Gerais 
No final do curso de formação, os formandos deverão estar aptos a exercer a 
profissão de Técnico Superior de Segurança e Higiene do Trabalho, de acordo 
com o perfil profissional identificado nos pontos seguintes. 
 
2.3- Descrição Geral 
O Técnico Superior de Segurança e Higiene do Trabalho é o profissional que, 
de forma autónoma ou integrado numa equipa, planeia, desenvolve, coordena e 
controla o sistema de gestão da segurança e Higiene que serve de suporte às 
actividades de protecção contra riscos profissionais, tendo em vista a 
interiorização na organização de uma verdadeira cultura de segurança e a 
salvaguarda da segurança e saúde dos Trabalhadores, de acordo com a 
Política da Empresa e a Legislação e as normas em vigor. 
 
O Técnico Superior de Segurança e Higiene do Trabalho poderá desempenhar 
a sua actividade no contexto de uma equipa pluridisciplinar no âmbito da 
Segurança, Higiene e Saúde no Trabalho (SHST), podendo, eventualmente, ter 
atribuições adicionais no âmbito do Ambiente e Qualidade, designadamente no 
seio de grandes e médias empresas, onde muitas das vezes imperam as 
políticas integradas de gestão da qualidade, segurança e ambiente. Estes 
profissionais representam essencialmente um papel vocacionado para a 
Concepção / Implementação / Gestão de Sistemas de Higiene e Segurança do 
Trabalho, podendo, cumulativamente, ter um papel operacional ao nível do 
trabalho de campo. 
 
Estes profissionais assumem, neste contexto, um papel preponderante na 
gestão das directrizes impostas pela Autoridade Técnica de Riscos Industriais 
Graves (ATRIG), no que respeita à obrigatoriedade de organização de serviços 
internos para empresas que, apesar de não possuírem um elevado número de 
trabalhadores, sejam empresas que laborem em actividades consideradas de 
risco. Poderão igualmente integrar equipas pluridisciplinares no âmbito da 
SHST em empresas de consultoria, bem como empresas de pequena e média 
dimensão e/ou associações ou outros organismos vocacionados para o apoio e 
consultoria às empresas. 
 



































2.4- Principais Actividades 
Pretende-se que a actividade de Técnico Superior de Higiene e Segurança no 
Trabalho integre as áreas de responsabilidade abaixo identificadas:  
 
 Colaborar na definição da política geral da empresa relativa à prevenção 
de riscos e planear e implementar o correspondente sistema de gestão; 
 Desenvolver processos de avaliação de riscos profissionais; 
 Conceber, programar e desenvolver medidas de prevenção e de 
protecção; 
 Coordenar tecnicamente as actividades de segurança e higiene no 
trabalho, assegurando o enquadramento e a orientação técnica dos 
profissionais da área da segurança e higiene do trabalho; 
 Participar na organização do trabalho; 
 Gerir o processo de utilização de recursos externos nas actividades de 
prevenção e de protecção; 
 Assegurar a organização da documentação necessária à gestão da 
prevenção na empresa; 
 Promover a formação e informação dos trabalhadores e quadros da 
organização; 
 Promover a integração da prevenção nos sistemas de comunicação da 
empresa, preparando e disponibilizando a necessária informação 
específica; 
 Dinamizar processos de consulta e de participação dos trabalhadores; 




Dirigentes e Quadros Superiores que exerçam, ou pensem vir a dedicar a sua 
actividade profissional à Prevenção de Riscos e à Gestão da Segurança em 








































De acordo com o DL 110/2000 o acesso à profissão de Técnico Superior de 
Segurança e Higiene no Trabalho obriga à detenção do grau académico de 
licenciatura ou bacharelato. 
 
2.7- Selecção de Candidatos 
A selecção dos candidatos assenta nos seguintes critérios: 
 Apreciação do curriculum académico 
 Análise do curriculum profissional 
 Classificação final da licenciatura ou bacharelato 
 Motivações do candidato 
 Entrevistas a candidatos – a efectuar pela coordenação do curso sempre 












































3.1- Unidades de Formação 
 
Unidades de Formação Duração 
FORMAÇÃO DE BASE 152 horas 
Linguagem e Comunicação  
 Formação Pedagógica Inicial de Formadores 92 
 Psicossociologia do Trabalho 20 
Organização e Gestão  
 Gestão das Organizações 20 
 Gestão de Projectos 20 
FORMAÇÃO ESPECÍFICA 370 horas 
Ciências Básicas e Legislação  
 Estatística e Fiabilidade Aplicada à SHST 20 
 Legislação, Regulamentos e Normas de SHST 30 
Tronco Comum  
 Socorrismo 20 
 Limitação de avarias/Combate a incêndios 20 
 Segurança do Trabalho 60 
 Ergonomia 20 
 Higiene do Trabalho 60 
 Avaliação de Riscos Profissionais 30 
 Controlo de Riscos Profissionais 30 
 Organização da Emergência 30 
 Gestão da Prevenção 30 
 Técnicas de Informação, Comunicação e Negociação 20 
ESTÁGIO 200 horas 
 Estágio de Formação/Projecto 200 









































4.1- Metodologia de Formação 
As metodologias de formação prática utilizadas pela ATEC visam potenciar um espaço de 
reflexão no indivíduo, sobre as suas atitudes e as suas práticas profissionais, contribuindo 
de uma forma significativa para o seu processo de desenvolvimento.  
  
Orientar para o aprender fazendo é o processo utilizado pelos profissionais da ATEC, o 
qual permite desenvolver uma visão sistemática sobre os problemas face à realidade. 
 
É numa lógica de articulação, e não de ruptura, partindo da experiência de que os 
indivíduos já sejam detentores, onde é potenciado o carácter formativo e que as situações 
de trabalho são transformadas em acções formativas. 
 
4.2- Metodologia de Avaliação dos Formandos 
A avaliação de conhecimentos é de carácter individual e deverá ser efectuada para cada 
módulo mediante teste escrito. Está igualmente prevista a realização complementar de 
trabalhos individuais ou de grupo, sendo que o processo de avaliação decorrerá durante o 
período lectivo dos módulos, havendo lugar a atribuição de nota por cada módulo. 
A classificação será atribuída mediante aplicação da escala de zero a vinte valores, 
resultante da nota do teste escrito e de eventuais trabalhos individuais e/ou de grupo 
Para além da componente teórico-prática, a aprovação final do curso depende da 
apresentação de trabalho final incidindo sobre tema que reflicta uma abordagem global 
feita pelo formando em contexto real de trabalho, perfazendo um total de 200 horas. 
O trabalho será discutido perante um júri composto pelo Coordenador Científico do Curso 
e pelo orientador do trabalho final. Após a defesa do trabalho o júri reunirá para atribuição 
da nota. 
Para efeitos de nota final do curso, a componente teórico-prática terá uma ponderação de 





































4.3- Registos e Assiduidade 
De modo a obter aprovação na componente teórico-prática, os alunos devem comparecer 
a, pelo menos, 90% do tempo das aulas ministradas em cada módulo. 
Todos os registos de acompanhamento relativos ao curso, deverão estar de acordo com o 
documento em anexo “Organização do Dossier Técnico-Pedagógico”. 
 
4.4- Metodologia de Avaliação do Curso 
A figura seguinte apresenta as diversas fases de intervenção no processo de avaliação da 












- Antes do início da acção
- Imediatamente após a
formação em sala*





da formação -Formando-Após a formação Utilidade e aplicabilidade dos conhecimentos adquiridos.
Avaliação das
aprendizagens -Formador
- No final da formação
em sala Competências adquiridas pelo Formando após a forma
Avaliação do impacto





diagnóstico- No início da formação -Formador Competências adquiridas pelo Formando antes da forma
 
Figura 1 – Fases da avaliação num contexto de formação contínua  
* Entende-se por formação em sala a formação ministrada no Centro de Formação (sala, laboratório, oficina e 
prática simulada) 
Avaliação de Feedback (Nível 1) 
Este tipo de avaliação persegue objectivos de natureza formativa, ou seja, a sua 
aplicação visa a regulação do processo formativo em curso, aferindo o grau de satisfação 
dos Formandos e Formadores relativamente à execução da acção de formação. 
 

































Para este tipo de avaliação são aplicados no final de cada módulo/acção de formação 
questionários de avaliação da acção de formação a todos os Formandos. Nos casos em 
que o Formador seja externo, aplica-se também um questionário ao Formador, sendo 






 Relacionamento da turma; 
 Expectativas; 
 Duração; 
 Organização da acção; 
 Materiais pedagógicos. 
Avaliação das Aprendizagens (Nível 2) 
Este tipo de avaliação visa aferir em que medida os participantes adquiriram e/ou 
desenvolveram os conhecimentos pretendidos. Os instrumentos mais utilizados neste 
nível de avaliação são os testes e a medição para determinados desempenhos práticos. 
 
Nas intervenções em contexto de formação inicial são igualmente aplicados testes finais 
teóricos e práticos (exame final), com base num regulamento específico. Estes testes são 
avaliados por um júri independente à organização, constituído para o efeito, certificando 
as competências do Formando para a execução de uma determinada profissão. 
Avaliação da Eficácia da Formação (Nível 3) 
A avaliação da formação prática no posto de trabalho é efectuada através de observação 
directa, para a qual é utilizada uma grelha de avaliação das aprendizagens. 
 
Esta avaliação visa aferir em que medida as aprendizagens adquiridas/desenvolvidas 
durante a realização da formação foram transferidas para o contexto de trabalho em que 
o Formando vai actuar. Três meses após a finalização da formação é feito um 
levantamento do impacto da formação ao nível da integração profissional dos Formandos, 
através da avaliação da taxa de empregabilidade e do percurso profissional. 
 

































Análise dos Resultados 
Cada parâmetro do processo formativo avaliado tem associado um valor de referência 
que deve ser atingido. A análise dos resultados obtidos em comparação com estes 
valores de referência permite avaliar a conformidade das acções desenvolvidas. 
4.5- Conformidade da Formação 
A análise dos resultados em cada fase da avaliação produz a informação necessária para 
a avaliação da conformidade da formação desenvolvida. Apresenta-se em conformidade 
sempre que cada nível de avaliação seja igual ou superior aos objectivos definidos 
(valores de referência). Apresenta-se em não conforme quando os resultados são 
inferiores. As avaliações obtidas permitem, em todo o caso, a identificação de áreas de 
melhoria, ao nível de ajustamentos de conteúdos técnico-pedagógicos, de meios 
pedagógicos ou mesmo das competências técnicas e pedagógicas dos Formadores. 
 
4.6- Certificação 
Aos Formandos que concluírem com aproveitamento os Itinerários de Qualificação, será 
atribuído um Certificado de Formação, comprovativo da obtenção de uma qualificação de 
nível 5. Este certificado de formação relevará para efeitos da emissão do Certificado de 
Aptidão Profissional (CAP). 
 










































5.1- Local, Número de Formandos por Turma e Datas de Realização 
O Curso decorrerá, em princípio, nas instalações da ATEC, em turmas com um número 
máximo de 20 alunos. A data prevista para início da primeira edição do curso é a segunda 
quinzena de Setembro de 2007. 
 
5.2- Duração 
O Curso terá a duração de 722 horas, sendo que 200 horas serão dedicadas ao Estágio 
de Formação/Projecto. 
 


































A relação de formadores por Unidades de Formação pode ser observada no Anexo II.  
Relativamente aos Formadores cujo CAP se encontra em fase de renovação ou em vias 
de caducar, é assumido o compromisso de, até à data de início da primeira edição do 
curso, apresentar documentos comprovativos das respectivas renovações. 
 
6.2- Coordenador Pedagógico 
Eng. Mário Martins 
 
6.3- Coordenador Científico 
Dr. Fernando Cabral 
 
6.4- Equipamentos Específicos de Segurança e Higiene do Trabalho 
A ATEC disponibilizará todos os equipamentos específicos, necessários à formação 
prática em contexto de formação, a desenvolver ao longo do curso. 
 
6.5 – Guia de Apoio ao Formando 
A entidade formadora promoverá a elaboração de um programa pormenorizado ou Guia 
de Apoio ao Formando onde estarão definidos os objectivos pedagógicos, os conteúdos 
programáticos desenvolvidos, duração, referências bibliográficas (livros, textos, vídeos), 
material de apoio, bem como o sistema de assiduidade e critérios de avaliação do curso 
de formação, de forma a que o formando possa ter uma visão de conjunto do curso de 






Área de Educação e 
Formação 525 . Construção e Reparação de Veículos a Motor 
 
Código e Designação 
do Referencial de 
Formação 
525093 - Técnico/a de Produção Automóvel 
Nível de Qualificação do QNQ: 4 
 
Modalidades de 
Educação e Formação 





Publicado no Despacho n.º13456/2008, de 14 de Maio, que aprova a versão inicial do Catálogo 
Nacional de Qualificações. 
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2. Organização do Referencial de Formação  
 
2.1. Condição de acesso: 9º ano  
Áreas de 
















STC_6 Modelos de urbanismo e mobilidade 50
 











  ... UFCD opcional 50
 














PORTEFÓLIO REFLEXIVO DE APRENDIZAGEM - PRA  
85 h 
 




2.2. Condição de acesso: 10º ano  
 
Áreas de 
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  ... UFCD opcional 50
 













PORTEFÓLIO REFLEXIVO DE APRENDIZAGEM - PRA  
70 h 
 







2.3 Condição de acesso: 11º ano  
 
Áreas de 














PORTEFÓLIO REFLEXIVO DE APRENDIZAGEM - PRA  
65 h 
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3. Referencial de Formação Global  
Educação e Formação de Adultos (EFA) 
 
Formação de Base 
 
Áreas de 
























STC_1 Equipamentos - princípios de funcionamento 50
 
STC_2 Sistemas ambientais 50
 






STC_6 Modelos de urbanismo e mobilidade 50
 





CLC_1 Equipamentos - impactos culturais e comunicacionais 50
 
CLC_2 Culturas ambientais 50
 










CLC_LEI_1 Língua estrangeira - iniciação - inglês 50
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CLC_LEI_3 Língua estrangeira - iniciação - alemão 50
 
CLC_LEI_4 Língua estrangeira - iniciação - espanhol 50
 
CLC_LEI_5 Língua estrangeira - iniciação - italiano 50
 
CLC_LEC_1 Língua estrangeira - continuação - inglês 50
 
CLC_LEC_2 Língua estrangeira - continuação - francês 50
 
CLC_LEC_3 Língua estrangeira - continuação - alemão 50
 
CLC_LEC_4 Língua estrangeira - continuação - espanhol 50
 
CLC_LEC_5 Língua estrangeira - continuação - italiano 50
 
Área de Carácter Transversal  
PORTEFÓLIO REFLEXIVO DE APRENDIZAGEM - PRA  






Código5   UFCD pré-definidas Horas
 
4628 1 Tarefas e funções na produção automóvel 50
 
4629 2 Processos de fabricação 50
 
3158 3 Desenho técnico e esquemático - leitura e interpretação 50
 
4631 4 Electricidade - indústria automóvel 50
 






4634 7 Ferramentas informáticas 50
 
4635 8 Serralharia geral 50
 
4636 9 Hidráulica - circuito hidraúlico simples 25
 
4637 10 Pneumática 25
 
4638 11 Electropneumática - instalação e manutenção de circuitos 25
 
4639 12 Automatismos electromecânicos 50
 




4641 14 Comunicação, moderação, técnicas de apresentação e visualização 50
 
4642 15 Construções metalomecânicas 50
 
4643 16 Automação (PLC) 50
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4645 18 Processos de soldadura - manual e automática 25
 
4646 19 Língua inglesa – construções metálicas - soldadura, automação e robótica 25
 
4647 20 Liderança e trabalho em equipa 25
 
4648 21 Tecnologias básicas nos processos e equipamentos de pintura 50
 
4649 22 Máquinas eléctricas - accionamentos auxiliares nos processos de pintura 50
 
4650 23 Língua inglesa - processos de pintura 25
 
4651 24 Gestão de stress e gestão de conflitos 25
 
4652 25 Motores a gasolina e diesel, sistemas de arrefecimento e de lubrificação 50
 
4653 26 Sistemas de transmissão convencional e automática, suspensão e travagem 25
 
4654 27 Electricidade e electrónica automóvel 50
 
4655 28 Sistemas de ignição, alimentação e de sobrealimentação  25
 
4656 29 Sistemas de segurança e conforto, comunicação e informação 50
 
4657 30 Língua inglesa - montagem de componentes 25
 
4658 31 Métodos da qualidade e logística industrial  50
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4. Desenvolvimento das Unidades de Formação de Curta Duração (UFCD)  
 
4.1. Formação de Base  
 
l Compromisso Cidadão/Estado 
¡ Conceitos-chave: identidade; liberdade; igualdade; participação; cidadania; Estado; democracia; sociedade civil; 
organização política dos estados democráticos 
-   Conceito de liberdade pessoal em democracia 
-   Exercício da liberdade e da responsabilidade de cada cidadão 
-   Direitos/Liberdades e Deveres/Responsabilidades do cidadão no Portugal contemporâneo 
-   Direitos e deveres pessoais, laborais e sociais em confronto 





l Direitos, liberdades e garantias dos trabalhadores 
¡ Conceitos-chave: representação; direitos, liberdades e garantias dos trabalhadores; direitos e deveres de cidadania; direitos
civis, direitos sociais; direitos políticos; responsabilidade social empresarial; condição perante o trabalho 




adquiridos ou pretendidos - e a lógica liberal regente na maioria das estruturas empresariais 
l Compromisso Cidadão/Estado 
¡ Conceitos-chave: identidade; liberdade; igualdade; participação; cidadania; Estado; democracia; sociedade civil; 
organização política dos estados democráticos 
-   Conceito de liberdade pessoal em democracia 
-   Exercício da liberdade e da responsabilidade de cada cidadão 
-   Direitos/Liberdades e Deveres/Responsabilidades do cidadão no Portugal contemporâneo 
-   Direitos e deveres pessoais, laborais e sociais em confronto 





l Direitos, liberdades e garantias dos trabalhadores 
¡ Conceitos-chave: representação; direitos, liberdades e garantias dos trabalhadores; direitos e deveres de cidadania; direitos 
civis, direitos sociais; direitos políticos; responsabilidade social empresarial; condição perante o trabalho 




adquiridos ou pretendidos - e a lógica liberal regente na maioria das estruturas empresariais 
l Democracia representativa e participada 






-   O Poder Local 
-   Órgãos e atributos 
-   Os novos desafios do poder local 
-   Contributos do cidadão na promoção, construção e defesa dos princípios democráticos de participação e 
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representatividade: a responsabilidade e capacidade de fazer escolhas 
l Comunidade global 
¡ Conceitos-chave: norma; igualdade; fronteira; direitos e deveres de cidadania; comunidade; transnacionalidade 
-   Cidadania europeia 
-   Tratado de Maastricht 
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l Aprendizagem ao longo da vida 
¡ Conceitos-chave: aprendente; competência; autonomia; desenvolvimento pessoal e social; tecnologias da informação e 
comunicação; aprendizagem ao longo da vida; sociedade do conhecimento 
-   A condição de aprendente 
-   Noção de aprendente 













l Novos processos de trabalho 
¡ Conceitos-chave: autonomia; organização e gestão do trabalho; responsabilidade social empresarial 
-   Recurso a novas técnicas/ferramentas de organização e gestão de trabalho, com o objectivo de solucionar problemas 
através da adopção de práticas inovadoras: os exemplos do teletrabalho e da transformação organizacional (organigramas 
horizontais e verticais) 
-   Implicações da responsabilidade social das empresas 
l Movimentos associativos na sociedade civil 
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l Representações pessoais e sociais de estereótipos e preconceitos 





l Paradigma de uma cultura de rigor no desempenho profissional 







-   Posicionamento profissional entre a “disciplina” e a “inovação e mudança” 
-   Sentido de crítica e Sentido de responsabilidade 
l Análise e comparação crítica de modelos institucionais 
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l Fundamentação dos princípios de conduta na relação com “o outro” 
















¡ Conceitos-chave: condição humana; fluxos migratórios; unidade e diversidade; educação para a cidadania; organização 






¡ Conceitos-chave: democracia; justiça;  cultura; cidadania mundial; multiculturalidade; Direito Internacional 
-   Dimensão supranacional dos poderes do Estado 
-   Exploração do conceito de Património Comum da Humanidade e suas implicações na actuação cívica à escala mundial 
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l Princípios fundamentais da ética 


















relações inter-pessoais e socioculturais 
-   O papel dos princípios éticos e deontológicos institucionais na mediação de conflitos colectivos 
l Comunidade Global 
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l Democracia representativa 
¡ Conceitos-chave: democracia; participação política; cidadania; comunidade política 






-   O respeito pela diversidade cultural e os direitos de cidadania 
-   Diversidade cultural com elemento potenciador da identidade comunitária 
l Tolerância e abertura na actividade profissional 

















l O respeito pela diversidade cultural: direito ou dever da cidadania? 
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l A conciliação da vida privada, familiar e profissional 










l Comportamento assertivo 

































pessoal e profissional. 
l Assume a importância da participação em instituições deliberativas, reconhecendo os seus 
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-   Diferentes fases que constituem o ciclo de vida dos equipamentos 
-   Modos de quantificar os equipamentos, enquanto elementos consumidores de matéria e de energia 
-   Distintas alternativas tecnológicas, numa perspectiva comparativa, em função da eficiência com vista à satisfação das 
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l Abordagem socio-histórica das formas de representação e actuação sobre o ambiente 
























-   Distintos modelos de desenvolvimento, em contexto urbano e em contexto rural, caracterizados por diferentes modos de 
relação com o meio ambiente 
l Dimensão física e química dos sistemas ambientais 
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l Dimensão socio-antropológica da organização das actividades produtivas e sua relação com as estruturas culturais 









¡ Conceitos-chave: consumo, poupança, rendimento, coeficiente orçamental, produtividade marginal, economia de escala, 











¡ Conceitos-chave: folha de cálculo, balanço contabilístico, activo, passivo, capital próprio, elemento patrimonial, dinâmica 
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l Aspectos socio-económicos do desenvolvimento e da implementação das tecnologias da informação e da comunicação 
¡ Conceitos-chave: diversidade social, desigualdade social, investimento, inovação, meio de comunicação de massas, 
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l Princípios psicológicos associados à integração e bem-estar, com enfoque nos contextos de desenvolvimento e nos processos de
mudança de meio envolvente 
¡ Conceitos-chave: comunidade, bem-estar, modelo ecológico do desenvolvimento, adaptação, transferência cognitiva 
-   O funcionamento e o papel social das comunidades como promotoras de desenvolvimento e bem-estar pessoais 































desenvolvimento rural ou urbano. 
l Compreende os diferentes papéis das instituições que trabalham no âmbito da administração, 
segurança e território. 
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l Conceitos nucleares para a compreensão e desenvolvimento dos vários ramos das ciências 





soma dos elementos) 
l Aspectos metodológicos elementares da ciência enquanto prática social e modo específico de produção de conhecimento 


























conhecimento ou da reflexividade 
 
 
STC_7 Sociedade, tecnologia e ciência - fundamentos Carga horária 50 horas
 
Objectivo(s)
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l Reflexos da evolução dos equipamentos e sistemas técnicos na Cultura e na Arte 












¡ Conceitos-chave: linguagem icónica; instruções; crónica; reclamação; protesto; relatório crítico; artigos técnicos; 




















¡ Conceitos-chave: comunicação funcional, de lazer e artística; identidade e alteridade; comunicação institucional; Média; 
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l Cultura de Redução, Reutilização e Reciclagem 
¡ Conceitos-chave: qualidade ambiental; equilíbrio ambiental; reciclar; reduzir; reutilizar; consumo; desperdício; recursos 










¡ Conceitos-chave: discurso argumentativo; artigos de apreciação crítica; construção de opinião crítica; texto expositivo-
argumentativo; reclamação; protesto; texto criativo; texto literário; iconografia; linguagem panfletária; comunicação em linha;

















l Aspectos comunicacionais dos direitos e deveres ambientais, individuais e colectivos 
¡ Conceitos-chave: Informação; sensibilização; defesa ambiental; sustentabilidade; direitos e deveres laborais; rede cívica; 



















l Comunica eficazmente, de acordo com a percepção das implicações e mais-valias de 
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l Perspectivas culturais e socio-profissionais da Qualidade de Vida: gestão consciente dos Tempos de Lazer, da Higiene e 
Segurança no Trabalho e da Esperança de Vida 
¡ Conceitos-chave: desenvolvimento; qualidade de vida; lazer; Higiene e Segurança no Trabalho; Estado de Providência; 













¡ Conceitos-chave: técnicas de resumo; texto panfletário; texto informativo; intencionalidade comunicativa; relato; meios de 
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l A influência da Cultura nos modelos de organização, orçamentação e gestão financeira 
¡ Conceitos-chave: cultura; arte; gestão orçamental; oferta cultural; financiamento cultural; defesa patrimonial; cultura e 














¡ Conceitos-chave: formulário; declaração; artigo técnico; folheto informativo; documentário; texto publicitário; requerimento; 
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¡ Conceitos-chave: Tecnologias de Informação e Comunicação; memória colectiva; arte digital; museu virtual; arte interactiva;















¡ Conceitos-chave: pesquisa, selecção e tratamento de informação; iconografia; comunicação em suporte electrónico; 
intencionalidade comunicativa; discurso oral; texto argumentativo; crónica; base de dados; hipertexto; anúncio; curriculum 




















¡ Conceitos-chave: Comunidade; comunicação global; identidade local; identidade electrónica; opinião publica; pensamento 
















Objectivo(s) em contextos socioprofissionais. 
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l Questões culturais que envolvem o planeamento e o ordenamento do território 
¡ Conceitos-chave: urbanismo; mobilidade; arquitectura; planeamento habitacional; equilíbrio paisagístico; ruptura 





-   Arquitectura tradicional e sistemas construtivos 
















¡ Conceitos-chave: prevenção rodoviária; caderno de encargos; projecto; licença; planta; mapa; topografia; resumo; síntese; 
reclamação; requerimento; debate; património linguístico; relato;crónica; texto literário; texto informativo 
-   Terminologia e estrutura de documentos e situações de comunicação específicas, relacionados com a temática do 













Portuguesa no mundo 
-   Apropriação e uso linguístico apropriado para inserção em contextos socioprofissionais 
-   Mapas, cartas topográficas, projecto de construção, plantas, escalas, licença de construção, iconografia associada, 





¡ Conceitos-chave: mobilidade humana; intervenção urbanística; espaço rural; espaço urbano; mercado de trabalho; 
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¡ Conceitos-chave: contexto de vida; trajecto pessoal; família; trabalho; interacção social; mudança social; recurso 
financeiro; aprendizagem não formal; investigação cultural intensiva e extensiva; urbanismo; património; sistemas de 























¡ Conceitos-chave: texto criativo; texto literário; registo autobiográfico; realidade e ficção; texto informativo; notas; resumo; 
síntese; texto argumentativo; texto expositivo-argumentativo; debate; leitura; interpretação; escrita; variação e mudança; 
















-   O texto argumentativo e expositivo-argumentativo como instrumento de formulação e apresentação de opiniões críticas 
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REFERENCIAL DE FORMAÇÃO | Técnico/a de Produção Automóvel - Nível 4 | 20-02-2013  

































-   Escrita de textos curtos e simples relacionados com aspectos da vida quotidiana 














perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
contexto de realização, não se referindo a aspectos específicos do funcionamento da Língua 









REFERENCIAL DE FORMAÇÃO | Técnico/a de Produção Automóvel - Nível 4 | 20-02-2013  

































-   Escrita de textos curtos e simples relacionados com aspectos da vida quotidiana 














perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
contexto de realização, não se referindo a aspectos específicos do funcionamento da Língua 
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-   Escrita de textos curtos e simples relacionados com aspectos da vida quotidiana 














perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
contexto de realização, não se referindo a aspectos específicos do funcionamento da Língua 
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-   Escrita de textos curtos e simples relacionados com aspectos da vida quotidiana 














perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
contexto de realização, não se referindo a aspectos específicos do funcionamento da Língua 
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-   Escrita de textos curtos e simples relacionados com aspectos da vida quotidiana 














perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
contexto de realização, não se referindo a aspectos específicos do funcionamento da Língua 
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usados no dia-a-dia 
-   Leitura de textos de forma autónoma, apropriando-se do texto lido através da utilização de pausas, inflexões e 
































perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
contexto de realização, não se referindo a aspectos específicos do funcionamento da Língua 
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usados no dia-a-dia 
-   Leitura de textos de forma autónoma, apropriando-se do texto lido através da utilização de pausas, inflexões e 
































perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
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usados no dia-a-dia 
-   Leitura de textos de forma autónoma, apropriando-se do texto lido através da utilização de pausas, inflexões e 
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usados no dia-a-dia 
-   Leitura de textos de forma autónoma, apropriando-se do texto lido através da utilização de pausas, inflexões e 
































perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
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usados no dia-a-dia 
-   Leitura de textos de forma autónoma, apropriando-se do texto lido através da utilização de pausas, inflexões e 
































perfil/necessidade de aprendizagem do adulto/formando, de acordo com a disponibilidade 
das entidades formadoras. 
l A presente elencagem de competências tem como referência a ocorrência da Língua em 
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l Identificação de papeis e responsabilidades na cadeia de produção - O Operador de produção 
 
 

















4629 Processos de fabricação Carga horária 50 horas
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-   Vistas deslocadas, parciais e auxiliares 
¡ Identificação de cortes e secções 






-   Passos e procedimentos da cotagem 
-   Representar linhas de chamada cota e referência 
-   Inscrever cotas e desenhar setas 
-   Definir as funções das escalas 




























3158 Desenho técnico e esquemático - leitura e interpretação Carga horária 50 horas
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l Lei de Ohm 
l Análise de circuitos eléctricos 
l Leis de Kirchoff 
l Potência eléctrica 



















l Procedimentos normativos de sistemas da qualidade 






4632 Fundamentos da gestão da qualidade - referenciais Carga horária 50 horas
 





l Qualidade no desenvolvimento de produtos 
l Gestão sistémica da qualidade e produtividade 
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¡ Registo e controlo de qualidade do produto 
¡ Consulta e elaboração de relatórios de produtividade, rendimento e paragens das máquinas 
¡ Sistema de fluxo de materiais 
¡ Sistemas de picking 
¡ Controlo de custos e stocks 















l Contacto com ferramentas e materiais 
l Posto de trabalho - higiene e arrumação das ferramentas 
l Noções básicas de moldes, cunhos e cortantes e estampagem 
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4636 Hidráulica - circuito hidraúlico simples Carga horária 25 horas
 












4637 Pneumática Carga horária 25 horas
 













4638 Electropneumática - instalação e manutenção de circuitos Carga horária 25 horas
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l Comando de motores directos 
l Comando de motores com inversão de marcha 
l Arranque de paragem em cascata 
l Arranque estrela triângulo 
l Motores de duas velocidades. 
 
 
4639 Automatismos electromecânicos Carga horária 50 horas
 






l Diversas marcas existentes 
l Conquista de novos mercados 
l Combustíveis alternativos 
l Peças 
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¡ Facilitador e participantes 
¡ Facilitação – fases do processo 




¡ Processo facilitado – estruturação, execução e intervenções pós-processo 
¡ Perfil dos «actores» em processos facilitados – facilitador e participantes 
¡ Formatos específicos 
¡ Facilitadores em equipa 
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l Sistemas de aperto 
l Noção de tolerâncias nos ajustes de conjunto de peças 
















l Tipos de sinais 
l Funções lógicas 
l Mapas Karnaugh 

























4644 Robôs industriais Carga horária 25 horas
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l Soldadura oxi-acetilénica 




4645 Processos de soldadura - manual e automática Carga horária 25 horas
 





























l Trabalho em equipa 
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l Equipamentos de pintura 
¡ Concepção do tanque e construção para o revestimento por electrodeposição em carroçarias 





¡ Cabines de pintura 
 
 



























¡ Motores de C.C. 
¡ Alternadores 
¡ Motores de C.A. 
¡ Motores de passo a passo 
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4650 Língua inglesa - processos de pintura Carga horária 25 horas
 






¡ Stress -conceito e modelo explicativo 
¡ Causas e factores primários de stress no trabalho 
¡ Sintomas de stress - relação entre desempenho e stress 
¡ Avaliação individual do grau de stress 
¡ Fases do stress 
¡ Formas individuais de lidar com o stress 
¡ Factores de risco 
¡ Procrastinação 
¡ Tomada de decisões 








¡ Diferentes tipos de conflitos 
¡ Fontes e rastilhos de conflito 
¡ Conflito enquanto processo 
¡ Estilos pessoais de gestão de conflitos 




4651 Gestão de stress e gestão de conflitos Carga horária 25 horas
 
Objectivo(s)
l Desenvolver mecanismos de identificação de potenciais causas de stress no local de trabalho. 
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l Motores de gasolina e diesel e sistemas agregados 

















¡ Finalidade dos sistemas de arrefecimento 
¡ Tipos de sistemas de arrefecimento 




















l Verificar e montar bielas, pistons e segmentos. 
l Identificar e verificar tipos de componentes utilizados em cabeças de motores a gasolina e diesel. 
l Identificar e verificar componentes do sistema de distribuição. 
l Identificar e verificar componentes do sistema de arrefecimento. 
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l Identificar os factores influentes no processo de travagem. 
















l Sistemas de travagem 
¡ Tipos de sistemas de travagem 
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l Circuitos eléctricos do automóvel 
¡ Simbologia DIN e SAE 
¡ Elementos do circuito eléctrico auto (baterias, fusíveis, relés, contactores,…) 
¡ Técnicas de medição com multímetro 
¡ Montagem de circuito eléctrico do automóvel – iluminação 
¡ Montagem de circuito eléctrico do automóvel – sinalização 
¡ Montagem de circuito eléctrico do automóvel – emergência 
¡ Montagem de circuito eléctrico do automóvel – limpa-vidros 
¡ Montagem de circuito eléctrico do automóvel – vidros 
¡ Verificação e adaptação do painel de instrumentos 
l Semicondutores, motor de arranque e alternador 
¡ Técnicas de medição com osciloscópio 
¡ Características e funcionamento de semicondutores 
¡ Tipos de semicondutores 
¡ Curvas características dos semicondutores 
¡ Sistemas de arranque 
¡ Constituição, verificação e montagem do motor de arranque 
¡ Sistema de carga do alternador 
¡ Constituição, verificação e montagem do alternador 
¡ Teste de carga do alternador 
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l Identificar siglas e simbologias mais utilizadas em sistemas de som. 
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-   RPN – Risk Priority Number 
-   Analise de um caso prático da organização 
¡ Ferramentas de melhoria Contínua 
-   Conceito de Perdas e as 16 Grandes Perdas 
-   Construção da Árvore de Perdas/Oportunidades 
-   Sistematização do processo de melhorias – as etapas de um ciclo de melhoria 













4658 Métodos da qualidade e logística industrial Carga horária 50 horas
 
Objectivo(s)










l Metodologias de resolução de problemas - formas criativas de abordar os problemas 
l Método de resolução de problemas em oito etapas 
¡ 1 - Formação da equipa multifuncional 
¡ 2 - Descrição do problema 
¡ 3 - Identificação e verificação da causa raiz 
¡ 4 - Implementação e verificação de acções temporárias de contenção 
¡ 5 - Selecção e verificação de acções correctivas permanentes 
¡ 6 - Verificação de eficácia 
¡ 7 - Prevenção de recorrência 




4659 Criatividade e resolução de problemas Carga horária 25 horas
 
Objectivo(s)
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5. Sugestão de Recursos Didácticos  
  
l Comunicação nas organizações – Arménio Rego, Lisboa, Edições Sílabo, 1999 
l El stress - nuevas técnicas para su control – F. J. Labrador, Ediciones Temas de Hoy, S.A, 1992 
l English for the automobile industry – Express Series, Marie Kavanagh, Oxford University Press 
l Gerir a sua equipa dia a dia – Bernard Diridollou, Bertrand Editora, 2002 
l Gerir equipas – Lawrence Holpp, McGrawHill, 2002 
l Introdução à mecânica básica 
l Liderança para o sucesso – Adair, John; Lisboa: Editorial Presença, 2003 
l Logística – 1.ºed, C. Carvalho, J. Mexia, Sílabo Gestão, 1996 
l Managing human resources – S. Jackson, R. Schuler, Thompson, 2002 
l Manual de auditorias da qualidade – ATEC 
l Manual de automação S7 básico – ATEC 
l Manual de cinemática – Órgãos de Máquinas – ATEC 
l Manual de competências pessoais e interpessoais e instrumentais – José Gonçalves das Neves, Margarida Garrido, 
Eduardo Simões, Edições Sílabo, 2006 
l Manual de controlo estatístico do processo – ATEC 
l Manual de controlo industrial básico – ATEC 
l Manual de desenho técnico I – ATEC 
l Manual de desenho técnico II – ATEC 
l Manual de electricidade automóvel – ATEC 
l Manual de electricidade comando de motores – ATEC 
l Manual de electropneumática – ATEC 
l Manual de failure mode effect analysis – ATEC 
l Manual de ferramentas básicas da qualidade – ATEC 
l Manual de ferramentas de melhoria contínua – ATEC 
l Manual de ferramentas informáticas – ATEC 
l Manual de gestão da manutenção – ATEC 
l Manual de gestão da qualidade - ATEC 
l Manual de hidráulica básica – ATEC 
l Manual de Influência dos elementos de liga nos metais – ATEC 
l Manual de logística industrial – ATEC 
l Manual de máquinas de corrente alternada – ATEC 
l Manual de máquinas de corrente contínua – ATEC 
l Manual de metrologia – ATEC 
l Manual de motores gasolina / diesel – ATEC 
l Manual de organização e preparação do trabalho – ATEC 
l Manual de pneumática – ATEC 
l Manual de preparação do trabalho – ATEC 
l Manual de resolução de problemas – ATEC 
l Manual de robótica – ATEC 
l Manual de serralharia geral – ATEC 
l Manual de sistemas de arrefecimento e lubrificação – ATEC 
l Manual de sistemas de ignição alimentação e sobrealimentação – ATEC 
l Manual de sistemas de lubrificação – ATEC 
l Manual de sistemas de transmissão convencional e automáticas – ATEC 
l Manual de soldadura MIG/MAG – ATEC 
l Manual de soldadura por eléctrodos revestidos – ATEC 
l Manual de suspensão – ATEC 
l Manual de técnicas de estampagem e deformação – ATEC 
l Manual de tecnologia mecânica – ATEC 
l Manual preparação e controlo da produção – ATEC 
l Manutenção em Portugal: tendências, qualificações e formação (A) - Instituto para a Qualidade na Formação (IQF), Lisboa, 
2005.) 
l Mediação – uma forma de resolução construtiva de conflitos – P. Cunha, P. (Org.), Porto: Edições UFP, 2004 
l Psicologia das relações interpessoais – 6.ª edição, M.ª Odete Fachada, Edições Rumo, 2003 
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ATEC – ACADEMIA DE FORMAÇÃO
A ATEC - Academia de Formação nasceu em 2003 de
uma parceria entre a Volkswagen Autoeuropa,
Siemens, Bosch e Câmara de Comércio e Indústria
Luso-Alemã.
Na sua criação estiveram os seguintes objetivos:
> Expandir a formação orientada para a prática em 
Portugal; 
> Formação de acordo com standards alemães 
(Sistema Dual);
> Transferência de conhecimento para Portugal;
> Criar sinergias entre as atividades existentes das 
empresas  promotoras Volkswagen Autoeuropa, 
Siemens e Bosch;
> Qualificar para o mercado e a indústria em geral;
> Fortalecer a indústria regional, especialmente os 
clusters automóvel e  eletrónico.
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FUNDAÇÃO VOLKSWAGEN
> Criada em 1962 e com sede em Hannover, a
Fundação Volkswagen é uma das maiores fundações
do seu género na Alemanha.
> A Fundação Volkswagen apoia projetos de
investigação em todos os campos de pesquisa.
Dedica especial atenção às futuras gerações de
investigadores, tendo já financiado nos últimos 50
anos cerca de 30.000 projetos, num total de 4 mil
milhões de euros.
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OFERTA FORMATIVA
EMPREGABILIDADE ▪ QUALIDADE      ▪ PRODUTIVIDADE 
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PERFIL DE SAÍDA DOS TEAC
Técnico de Eletrónica, Automação e Comando
> Profissional que efetua a Instalação, manutenção e reparação de equipamentos
de eletrónica, de automação e computadores, assegurando a otimização do seu
funcionamento, respeitando as normas de segurança de pessoas e equipamentos
> Exemplos de Atividades:
> Efetuar a instalação, manutenção e reparação de
equipamentos e sistemas de eletrónica, sistemas
de automação e computadores e instalações de
telecomunicações em edifícios
> Efetuar a instalação de equipamentos, sistemas
de eletrónica e de sistemas de automação e
computadores
> Efetuar a instalação de equipamentos e sistemas
de telecomunicações em edifícios
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PERFIL DE SAÍDA DOS TIIGR
Técnico de Informática – Instalação de e Gestão de Redes
> Profissional que efetua a instalação, a configuração e manutenção de redes
informáticas e dos equipamentos de apoio à estrutura de redes, procedendo à
implementação dos níveis de segurança adequados, assegurando a otimização
do seu funcionamento e respeitando as normas de segurança, higiene e saúde no
trabalho e de proteção do ambiente.
> Exemplos de Atividades:
> Efetuar a instalação, configuração, gestão e
manutenção de redes informáticas e equipamentos
de redes
> Efetuar a instalação, configuração e manutenção de
computadores, periféricos, redes locais, serviços (e-
mail, web, etc,) sistemas operativos e utilitários
> Configurar, administrar e utilizar software de gestão
de redes informáticas
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PERFIL DE SAÍDA DOS TMI
Técnico de Manutenção Industrial
> Orientar e desenvolver os trabalhos na área da manutenção, relativamente à
preparação, inspeção e manutenção de equipamentos industriais.
> Exemplos de Atividades:
> Interpretar desenhos, normas e outras especificações
técnicas, a fim de identificar formas e dimensões,
funcionalidade, materiais e outros dados
complementares relativos a equipamentos industriais
> Planear e organizar os trabalhos de manutenção de
equipamentos industriais, de acordo com as normas
de qualidade estabelecidas
> Orientar, controlar e desenvolver as atividades na área
da manutenção de equipamentos industriais
> Orientar ou proceder à instalação, preparação e
ensaio de vários tipos de máquinas, motores e outros
equipamentos industriais
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PERFIL DE SAÍDA DOS TMA
Técnico de Mecatrónica Automóvel
> Profissional que executa, o diagnóstico e a reparação dos sistemas mecânicos, elétricos e
eletrónicos de veículos automóveis, interpretando e analisando esquemas elétricos,
manuseando aparelhos de medida, diagnosticando, reparando e verificando motores a
gasolina e diesel, sistemas de ignição, de alimentação, de sobrealimentação, de
arrefecimento, de lubrificação, de transmissão, de direção, de suspensão, de travagem, de
carga, de arranque, de segurança, de conforto, de comunicação e de informação, organizando
e controlando a qualidade do trabalho.
> Exemplos de Atividades:
> Diagnosticar, reparar e verificar sistemas de direção,
suspensão, travagem e rodas
> Diagnosticar, reparar e verificar motores a gasolina e
diesel
> Diagnosticar, reparar e verificar sistemas de arrefecimento
e lubrificação
> Diagnosticar, reparar e verificar sistemas de transmissão
manual e automática
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TIPOLOGIA E NÍVEL DE QUALIFICAÇÃO
Durante o curso, o plano de estudos é composto por:
> 3 períodos de formação sem custos
> Aulas teóricas e práticas
> 3 estágios durante o curso em contexto real (empresas diversificadas)
> Ambiente saudável, excelentes instalações e equipamentos, amplos espaços
verdes
No final do curso:
> 12º ano
> Diploma e certificado profissional de Nível 4
> Possibilidade de entrada no mundo do trabalho
> Possibilidade de prosseguir estudos superiores
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•Viver em Português
•Comunicar em Língua Inglesa
•Mundo Atual
•Desenvolvimento Social e Pessoal







Formação em Contexto de 
Trabalho
*Apenas no curso de Técnico de Manutenção Industrial
PROGRAMA CURRICULAR
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QUESTÕES













